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Símbolo     Significado 
 
A     Área 
Π Constante de perímetro de circunferencia dividido 
entre el diámetro 
Ep     Extrema presión  
F     Fuerza 
Gal      Galones 
OC     Grados centígrados 
OF     Grados Fahrenheit 
Kg/h    Kilogramo por hora 
Kg/cm2     Kilogramos por centímetro cuadrado 
psi      Libras de presión por pulgada cuadrada 
ml     Mililitros 
P     Presión 











































Aceite  Un lubricante es una sustancia que, colocada 
entre dos piezas móviles, no se degrada, y 
forma asimismo una película que impide su 
contacto, permitiendo su movimiento incluso a 
elevadas temperaturas y presiones. 
 
Almidón Sustancia blanca, inodora, insípida, granulada 
o en polvo, que abunda en otras feculentas, 
como la papa o los cereales: se emplea en la 
industria textil y papelera. 
 
Arandela Una arandela es un disco delgado con un 
agujero, por lo común, en el centro, utilizado 
para sentar tuercas y cabezas de tornillos. 
Normalmente se utilizan para soportar una 
carga de apriete. 
 
Área climatizada Es un área en la cual se ajustan las 
condiciones de temperatura y humedad, en el 
caso de máquinas que poseen paneles 
eléctricos, consiste en las condiciones de 
temperatura necesarias para que dichos 
componentes eléctricos y electrónicos no se 




Biela manivela El mecanismo de biela manivela es un 
proceso que transforma un movimiento circular 
en un movimiento de traslación, o viceversa.  
El ejemplo actual más común se encuentra en 
el motor de combustión interna de un 
automóvil. 
 
Boquilla Pieza hueca, de formas y tamaños variados, 
se puede acoplar al extremo que se puede 
acoplar al extremo de un tubo de ciertos 
aparatos. 
 
Buje Pieza cilíndrica que reviste por el interior los 
elementos mecánicos que giran alrededor de 
un eje. Generalmente se fabrica en bronce. 
 
Cabezote Pieza cilíndrica en la cual van montadas 
palancas que a su vez están provistas de 
piezas de sujeción que mediante piezas 
cubicas de caucho, sujetan el producto que se 
va a envolver. 
 
Cadena transportadora Es una cadena metálica en la cual van 
montadas piezas plásticas con un mecanismo 
de resorte que se utiliza para sujetar los 
palillos que se alojan en el bombón o la paleta 




Caja reductora Es una caja metálica en cuyo interior posee 
una serie de ruedas dentadas que se utiliza 
para reducir la velocidad de los motores 
eléctricos para accionar mecanismos 
giratorios. 
 
Cárter Cubierta de metal que en una máquina 
protege un mecanismo o determinadas piezas. 
 
Caudal Cantidad de agua que lleva una corriente o 
que fluye de un manantial o fuente. 
 
Cepillo acomodador Es un cepillo de forma cilíndrica que, acoplado 
a la salida de un eje de motor, se utiliza para 
acomodar caramelos en el plato de las 
envolvedoras de producto. 
 
Chumacera Pieza de metal (generalmente bronce) o 
madera con una muesca en que descansa y 
gira un eje de una máquina. 
 
Drenando Acción y efecto de vaciar un recipiente que 
contiene un material liquido o viscoso. 
 
Elevador En una máquina que envuelve caramelos, es 
el mecanismo que se utiliza para posicionar el 





Engrasadores Son boquillas roscadas que se utilizan para 
inyectar grasa a las chumaceras. 
 
Flow Término en inglés que se utilizar para referirse 
al flujo contínuo de envoltura de caramelo en 
forma de bolsa individual. En español significa 
flujo. 
 
Glucosa Es una forma de azúcar que se encuentra libre 
en que se encuentra libre en las frutas y en la 
miel. 
 
Grado alimenticio Un aceite o grasa se puede certificar como de 
grado alimenticio cuando, en el caso de 
contaminación accidental, está presente en no 
más de 10 miligramos por kilo de producto y 
no represente ningún peligro fisiológico para el 
consumo o altera de forma alguna el olor o 
sabor del producto. 
 
Grasa Es un material semifluido formado por un 
agente espesante, un aceite base y, 
normalmente, una serie de aditivos.  La 
naturaleza y porcentajes de los componentes 
de la grasa dependen mucho de las 
aplicaciones para las cuales va a estar 
destinada. 
 
Helicoidal      Que tiene forma de hélice. 
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Hidráulico El fluído hidráulico es el líquido necesario para 
la trasmisión de energía en los sistemas 
hidráulicos.  
Requisitos de los fluidos hidráulicos 
principalmente en maquinaria de construcción: 
buenas propiedades de lubricación, alta 
resistencia al envejecimiento. 
 
Homogeneizada Que ha sido sometido a proceso de 
homogeneización.  Proceso mediante el cual 
se busca transformar en homogénea una cosa 
compuesta de elementos diversos o hacer que 
cosas diversas tengan características 
homogéneas. Una sustancia homogénea 
presenta una composición y estructura 
uniforme. 
 
Husillo Tornillo metálico o de madera utilizado para el 
movimiento de las prensas y otras máquinas 
similares. 
 
Huso       En ingeniería, se refiere al cilindro de un torno. 
 
Inserción       Efecto de insertar, introducir un objeto en otro. 
 
Lubricación La lubricación es el proceso o técnica 
empleada para reducir el rozamiento entre dos 
superficies que se encuentran muy próximas y 
en movimiento una respecto de la otra, 
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interponiendo para ello una sustancia entre 
ambas llamada lubricante, que soporta o 
ayuda a soportar la carga (presión generada) 
entre las superficies enfrentadas. 
 
Malvavisco Es una golosina que en su forma moderna 
consiste en azúcar o jarabe de maíz, clara de 
huevo batida, gelatina previamente ablandada 
con agua, goma arábiga y saborizantes, todo 
ello batido para lograr una consistencia 
esponjosa. 
 
Mesa fría Se le llama mesa fría a una mesa metálica por 
la cual se hace circular agua fría, en un 
laberinto ubicado en la parte inferior de la 
superficie de esta, en la cual se aprovecha el 
agua fría que circula en su interior para darle 
la temperatura deseada a un bloque de 
caramelo caliente que recién ha salido de un 
proceso de cocimiento. 
 
Mezcladora de chicle Es una máquina en la cual se coloca la goma 
base de chicle, se agrega glucosa, colorantes 
y saborizantes así como azúcar pulverizada, a 
fin de homogeneizar la mezcla, mediante el 




Mezcladores Son equipos que se utilizan para mezclar y 
homogeneizar materiales distintos que se 
disuelven en una base en estado semisólido. 
 
Moño En confitería se le llama moño al cierre de las 
envolturas tanto de dulces duros como de 
bombones, ya que esta forma le dejan los 
retorcedores al momento de colocar el 
producto en el punto de salida del proceso de 
envoltura. 
 
Mordaza Dispositivo de formas variada que consta 
básicamente de dos piezas que a modo de 
tenazas, sujetan fuertemente un objeto. 
 
Palillo Palo pequeño y delgado de plástico que se 
inserta por medios mecánicos para sujetar 
bombones o paletas. 
 
Película Espacio estrecho que existe entre dos 
superficies en movimiento relativo, ocupado 
por el fluído lubricante. La película se forma 
cuando el lubricante, apretado entre ambas 
superficies (que no deben estar forzadas) las 
moja, adhiriéndose a las mismas y creado una 
capa que evita el contacto directo con lo que 




Pisador Pieza mecánica que en conjunto con el 
elevador, sujeta un bombón o un dulce duro 
previo a ser pasado hacia el cabezote de 
envoltura. 
 
Pivote En mecánica, un pivote es el extremo 
cilíndrico o puntiagudo de una pieza en el que 
se apoya o inserta otra, de manera que una 
pueda girar u oscilar respecto a la otra. 
 
Plato esparcidor En las maquinas envolvedoras, es una pieza 
con forma de cono truncado, que se utiliza 
para esparcir el producto hacia el plato 
giratorio o formato. 
 
Plato giratorio o formato Es un plato con agujeros en los cuales se va 
alojando el producto previo a colocarle la 
envoltura. 
 
Polea hidráulica Polea que se acciona mediante un mecanismo 
hidráulico. 
 
Prematuro      Que ocurre antes del tiempo previsto. 
 






Rueda de transferencia Se le llama así a una rueda provista de 
mordazas que sujetan un producto y lo 
trasladan hacia otro punto en el ciclo de 
envoltura. 
 
SAE Sociedad Americana de Ingenieros 
 
Serpentín Tubo hueco y enrollado en espiral que sirve 
para enfriar el fluido que pasa por él, en los 
alambiques y ciertas máquinas y aparatos. 
 
Sirope Mezcla de jarabe de azúcar y glucosa que se 
emplea como base para la fabricación de los 
caramelos, mediante su cocción. 
 
Soga Se le llama así al caramelo que, en forma de 
lazo continuo, se troquela para obtener 
productos tales como bombones, paletas y 
dulces duros. 
 
Sprocket Rueda delgada con dientes que se enganchan 
con una cadena. 
 
Tanque pulmón Es un recipiente cilíndrico de acero inoxidable 
en el que se almacena el sirope, para ser 






Temperar Consiste en enfriar a una cierta temperatura el 
caramelo que ha salido de la mezcladora de 
esencias, como paso previo e indispensable 
para troquelar el producto. 
 
Tolva alimentadora Recipiente en forma de pirámide o cono 
invertido, con una abertura en su parte inferior, 
que sirve para hacer que su contenido pase 
poco a poco a otro lugar o recipiente de boca 
más estrecha. 
 
Trasiego Cambio de una cosa de un lugar a otro, 
especialmente un líquido de un recipiente a 
otro. 
  
Vibrador  Dispositivo o aparato que transmite 
movimiento mediante la oscilación de este, 
accionado por un componente eléctrico o 
neumático. 
 
Visores  Dispositivo de vidrio transparente que se 
emplean para ver hacia el interior de máquinas 
y equipos. 
 
Volante del trompo Manivela de forma cilíndrica que se utiliza para 
accionar el mecanismo de abertura y cierre 





Yunque Bloque de acero, generalmente con uno de 
sus lados acabados en punta, sobre los cuales 
se hace caer una cuchilla para el corte de 































































La  planta de CAPSA – Colombina, ubicada en Escuintla tiene varias 
líneas de producción de dulcería donde se producen bombones, caramelos 
duros, caramelos blandos, paletas planas y chicle; además se cuenta con la 
línea de producción en el área de malvaviscos y otra adicional para producción 
de bombón con polvo. 
 
En cada una de las líneas, se cuenta con una serie de equipos que 
intervienen en la transformación de la materia prima, hasta la obtención de 
producto terminado.   
 
Cada uno de estos equipos que conforman cada línea, posee dentro de 
las especificaciones del fabricante, la parte que corresponde a la lubricación de 
las partes mecánicas, con el fin de elevar al máximo la vida útil de los 
mecanismos de cada equipo. 
 
Dentro de las causas que originan paros de líneas o equipos en planta, 
se incluyen las fallas debido al desgaste de componentes mecánicos, los que 
en varios casos se ven reducidos de manera significativa en su vida útil debido 
a una deficiente o nula lubricación periódica, lo cual afecta la eficiencia de las 
líneas de producción y eleva los costos de mantenimiento, ya sea por la 






Adicional a lo anterior y en el contexto del manejo sostenible de la planta, 
se requiere evaluar el tema de consumo de agua en la planta, determinando si 
existe un uso excesivo de este recurso natural y la propuesta de un plan de 
































Como parte del compromiso a nivel institucional se mantiene una 
constante búsqueda por reducir lo más posible los costos asociados con la 
compra de repuestos, la fabricación de piezas mecánicas dañadas, la compra 
de piezas nuevas con los fabricantes de las máquinas o equipos que se 
emplean en el proceso productivo o el reemplazo frecuente de rodamientos. 
 
Por lo anterior resulta de suma importancia analizar las causas por las 
que se ha incrementado el gasto dentro del departamento de mantenimiento en 
lo que respecta a reemplazo de componentes mecánicos por daño o desgaste.  
 
Esto lleva al departamento de ingeniería de planta a plantear una serie 
de propuestas tendientes a la mejora de los procesos que están dentro de sus 
atribuciones, como lo es la ruta de lubricación dentro de las áreas de dulcería, 
malvaviscos y polvos. 
 
En este caso en particular se ha identificado una oportunidad de mejora 
mediante la elaboración de la ruta de lubricación para la maquinaria y equipo de 
las áreas antes mencionadas, el cual permita reducir los costos asociados al 
reemplazo de piezas dañadas por desgaste prematuro asociado a la falta o 










































Diseñar una ruta de lubricación que cumpla con la meta de prologar al 
máximo la vida útil de los elementos mecánicos en movimiento que implican 
roce metal con metal, conforme a las especificaciones de fabricante de cada 
uno de los equipos y máquinas con las cuales se cuenta en planta, en las áreas 




1. Efectuar un levantamiento de información general sobre la cantidad de 
equipo con que se cuenta en las áreas de producción de dulcería, 
malvaviscos y polvos. 
 
2. Investigar en cada uno de los manuales de fabricante disponibles de cada 
equipo, la sección concerniente a la lubricación de las partes que así lo 
requieren. 
 
3. Establecer un listado de lubricantes requerido para la lubricación de cada 
uno de los equipos existentes en planta, y compararlos con los que se 
dispone y se están utilizando actualmente, a fin de verificar la idoneidad de 






4. Diseñar la ruta de lubricación para cada máquina y equipo de las áreas de 
producción antes mencionadas; conforme a su periodicidad. 
 
5.  Dotar de un cronograma de lubricación fácil de utilizar para el personal 
que efectúe esta tarea. 
 
6. Contar con una ficha técnica de cada uno de los lubricantes a emplear en 
la tarea de lubricación así como sus posibles sustitutos equivalentes que 

































Dentro de la Compañía de Alimentos del Pacífico (CAPSA), como en 
toda industria actual, es de sumo interés optimizar los recursos con los cuales 
se dispone para todo proceso productivo.  Es por ello que, dentro del área de 
mantenimiento se evidencia la necesidad de llevar un control eficiente y efectivo 
en cada uno de los procesos generales que se desarrollan en esta área de la 
organización. 
 
Por lo anterior se han analizado varios puntos críticos dentro del proceso 
y se ha identificado una oportunidad de mejorar en el área de mantenimiento 
preventivo, específicamente en la parte de la lubricación, toda vez que la 
maquinaria y equipo ha ido incrementándose en los últimos años. 
 
Para ello es muy importante evaluar la ruta actual de lubricación y 
ajustarla a la realidad de los equipos, así como la inclusión de los equipos 
nuevos en dicha ruta, además de los tipos de lubricantes que se emplean en 
































¿Qué es lo que realizan o producen? 
 
La  planta de Escuintla tiene 14 líneas de producción de dulcería donde se 





Colombina S.A., es una empresa colombiana que en la parte final de los 
90 estaba interesada en desarrollar negocios con la región centroamericana. 
Fue así como estableció una alianza estratégica con el grupo Pantaleón 
Concepción, para fundar una empresa que produjera y comercializara los 
productos Colombina para la región centroamericana.  
 
A finales de los 90, Colombina en asocio con el grupo Pantaleón de 
Guatemala, da origen a Procalidad S. A., que inició operaciones en junio 11 de 
2000, con el objetivo de atender a los países de la región centroamericana. 
 
En 1996 y 1997 el licenciado Jacobo Tovar Delgado accionista y 
miembro de la junta directiva de Colombina inició contactos con don Julio 
Herrera Ceballos presidente del grupo Pantaleón – Concepción, con el 
propósito de crear en Guatemala una operación de manufactura y 




En fecha  25 de noviembre de 1997, se genera el acuerdo de socios a 
partir del cual se constituiría la sociedad en Guatemala. 
 
El 4 de junio de 1998 se perfecciona el acuerdo de socios creando y 
estableciendo la constitución de la sociedad quedando de esta manera 
formalizada la creación de la empresa. 
 
El 11 de julio de 2000, Procalidad inicia operaciones oficialmente en la 
planta ubicada en el departamento de Escuintla, Guatemala. Desde el inicio la 
producción de la planta fue comercializada en toda la región centroamericana y 
actualmente se cubren los siguientes mercados: México, Centroamérica, 
Panamá y República Dominicana. 
 
A partir del 2013, continúa el ejercicio de sus labores bajo el nombre de 
Compañía de Alimentos del Pacífico, Sociedad Anónima (CAPSA). 
 
CAPSA - Colombina es una empresa dedicada a la elaboración y 
comercialización de productos alimenticios. La compañía ejecuta dos roles 
básicos: 
 
 Fabricación de dulcería: bombones, paletas, caramelos duros, caramelos  
blandos, chicles. 
 
 Distribuir en Centroamérica, México y el Caribe, a través de 
comercializadoras propias, tanto lo fabricado en Guatemala como lo 




El equipo de CAPSA/Colombina está conformado por 701 personas y 
cubre desde Panamá hasta México y República Dominicana; para ello cuenta 




 Nombre de la institución: Compañía de Alimentos del Pacífico S. A.  
(CAPSA) 
 Tipo de empresa: grande 
 Institución: sociedad anónima 
 Cantidad de personal: 240 personas en planta producción distribuidas en 
3 turnos 
 Ubicación de la empresa o institución: Kilómetro 55 autopista Palín, 
Escuintla sobre ruta nacional 14 
 Nombre del encargado del proyecto: Ing. Leonel Morales 
 Puesto: jefe de ingeniería de planta 




Ser una empresa con cobertura internacional y aumentar el crecimiento 
financiero, la satisfacción y cautivación en las expectativas del consumidor, la 
efectividad en la administración de recursos, el desarrollo de cultura 
empresarial, la promoción y aplicación de valores como: el respeto, 









CAPSA es una compañía global e innovadora enfocada a cautivar al 
consumidor con alimentos prácticos y gratificantes, sustentada en una marca 
sombrilla fuerte, marcas reconocidas y el desarrollo de productos de alto valor 
percibido, dirigidos a la base de consumo a través de una comercialización 
eficaz, comprometida con un esquema de sostenibilidad que involucra a todos 
sus grupos de interés.  
 
1.4. Objetivos  
 
Cautivar al consumidor con alimentos prácticos y gratificantes. 
 
Se fundamenta en el bienestar y compromiso de su personal, en el 
desarrollo de marcas líderes y productos innovadores, siendo sus objetivos 
estratégicos, el crecimiento financiero cautivar al consumidor, satisfacer las 
expectativas de servicio de los clientes, ser una empresa de alta efectividad en 
la administración de recursos, desarrollar y fortalecer la cultura empresarial con 
valores corporativos como empresa. 
 
1.5. Estructura organizacional 
 
El organigrama que define la forma en que se estructura CAPSA., se 
detalla en la figura 1. Este se estructura de acuerdo a las distintas funciones y 
tareas que son necesarias de llevar a cabo. Existe un gerente por cada uno de 
los departamentos o áreas de la empresa, y se encuentran ubicados en un 
mismo nivel jerárquico dentro del organigrama, apoyándose conjuntamente y 






























































Gerente de calidad Gerente de 
manufactura 
dulcería 












































2. FASE DE SERVICIO TÉCNICO PROFESIONAL: 
ELABORACIÓN DE UNA RUTA DE LUBRICACIÓN PARA 
LOS EQUIPOS DE COCIMIENTO, TROQUELADO, 
ENVOLTURA Y ENVASADO DEL ÁREA DE DULCERÍA, 
MALVAVISCOS Y POLVOS DE COMPAÑÍA DE ALIMENTOS 




2.1. Diagnóstico de la situación actual 
 
Considerando que los equipos en las distintas áreas productivas se han ido 
incrementando en los años recientes, y que no se ha incorporado el 
procedimiento y tipos de lubricantes a la ruta de lubricación, se hace urgente la 
actualización de la ruta de lubricación, con el objeto de ejecutar la misma y 
prolongar la vida útil de los equipos productivos. 
 
2.1.1. Análisis causa y efecto 
 
Para elaborar el análisis, se procedió a efectuar un diagrama de causa y 












































Fuente: elaboración propia. 
9 
 
Con base en las causas y efectos identificados, se procede a identificar las 
más representativas, entre las cuales cabe mencionar: ausencia de lubricación, 
desconocimiento de puntos de lubricación en equipo y frecuencia de lubricación 
muy espaciada, considerando que en efecto, hasta el momento, no se efectúa 
tal como aparece en la ruta, mucho menos contar con el procedimiento y los 
puntos de lubricación plenamente identificados. 
 
2.1.2. Evaluación de ruta de lubricación existente por áreas 
 
La ruta actual de lubricación, está basada en el modelo de lubricación de 
los equipos con los cuales dio inicio la planta, estos se han ido adaptando a las 
necesidades, sin el rigor de los manuales específicos de fabricante. 
Comparando la ruta inicial de lubricación y la cantidad actual de equipos que se 
han adquirido a lo largo de los años, se observan las siguientes diferencias: 
 
 La sustitución de algunos lubricantes, buscando uniformidad de criterio en 
cuanto a lubricantes a emplear, lo cual tiene un beneficio; sin embargo, al 
no sustituir por lubricantes idóneos se desvirtúa la función de la lubricación 
con los lubricantes indicados en los manuales de lubricantes. 
 Uniformidad en proceso de lubricar equipos, aunque son similares, poseen 
ciertas diferencias, por lo que se busca crear un esquema que incluya 
todas las generalidades de puntos de lubricación, y en los equipos que no 
aplique por temas de diseño, no hay inconveniente y que por otra parte no 
se deje de efectuar el proceso de lubricación en equipos más complejos 
en la parte de mecanismos, y que son equivalentes con equipos más 
simples en lo que respecta a las actividades que con estas se llevan a 




A continuación se encuentra un comparativo de equipos incluidos en la 
ruta de lubricación anterior, y los equipos que deben incluirse en la misma, 
previa validación del proceso y lubricantes a utilizar en estos. 
 
Tabla I.         Ruta de lubricación por equipos 
 
ITEM EQUIPO RUTA ANTERIOR EQUIPO ACTUAL 
1 Mezcladora de chicle (04 unidades) Mezcladora de chicle (05 unidades) 
2 Pulverizadora de azúcar   Pulverizadora de azúcar   
3 Tanques de dilución jarabe (02 unidades Tanques de dilución jarabe (02 unidades 
4 Cocinadora continua (07 unidades) Cocinadora continua (8 unidades) 
5 
Tanques de almacenamiento de jarabe 
(2 unidades) 
Tanques de almacenamiento de jarabe 
(2 unidades) 
6 Mezcladora de esencias (05 unidades) Mezcladora de esencias (08 unidades) 
7 Elevadores de ollas (6 unidades) Elevadores de ollas (8 unidades) 
8 Amasadoras (04 unidades) Amasadoras (04 unidades) 
12 Extrusores de relleno (09 unidades Extrusores de relleno (10 unidades 
13 Abastonador (9 unidades) Abastonadores línea (12 unidades) 
14 Mesa de egalizadores (9 unidades) Mesa de egalizadores(12 unidades) 
15 Troquel de bombones (05 unidades Troquel de bombones (05 unidades 
16 Troquel de dulces duros (02 unidades) Troquel de dulces duros (03 unidades) 
17 Troquel l10 paletera (02 unidades) Troquel l10 paletera (03 unidades) 
18 
Elevadores de producto hacia túneles 
de enfriamiento de bombones (05 
unidades) 
Elevadores de producto hacia túneles 
de enfriamiento de bombones (05 
unidades) 
19 
Túnel de enfriamiento de bombones (05  
unidades) 
Túnel de enfriamiento de bombones (05 
unidades) 
20 
Túnel de enfriamiento de dulces duros 
(02 unidades) 
Túnel de enfriamiento de dulces duros 
(03 unidades) 
21 
Túnel de enfriamiento de dulces duros 
(02 unidades)  





Continuación de la  tabla I. 
 
ITEM EQUIPO RUTA ANTERIOR EQUIPO ACTUAL 
22 
Envolvedora de bombones tipo 1 ( 08 
unidades) 
Envolvedora de bombones tipo 1 ( 08 
unidades) 
23 
Envolvedora de bombones tipo 2 ( 04 
unidades) 
Envolvedora de bombones tipo 2 ( 04 
unidades) 
24 
Envolvedora de dulces duros doble 
moño tipo 1 ( 03 unidades) 
Envolvedora de dulces duros doble 
moño tipo 1 ( 03 unidades) 
25 
Envolvedora de dulces duros doble 
moño tipo 2 ( 06 unidades) 
Envolvedora de dulces duros doble 
moño tipo 2 ( 09 unidades) 
26 
Envolvedora carugil bunch 
( 01 unidad) 
Envolvedora carugil bunch 
( 01 unidad) 
27 
Envolvedora de dulces duros flujo 
continuo de envoltura (flow pack 1 
china, 02 unidades) 
Envolvedora de dulces duros flujo 
continuo de envoltura (flow pack 1 
china, 01 unidad) 
28 
Envolvedora de dulces duros flujo 
continuo de envoltura (flow pack esicma, 
01 unidad) 
Envolvedora de dulces duros flujo 
continuo de envoltura (flow pack esicma, 
01 unidad) 
29 
Envolvedora de dulces duros flujo 
continuo de envoltura (flow pack tm, 02 
unidades) 
Envolvedora de dulces duros flujo 




Envolvedora de dulces duros flujo 
continuo de envoltura horizontal (flow 
pack sch, 01 unidad) 
31 
Envasadora de producto terminado (05 
unidades) 
Envasadora de producto terminado (06 
unidades) 
 








2.2. Ruta de lubricación área dulcería 
 
La ruta de lubricación que corresponde al área de dulcería, comprende las 
áreas siguientes de proceso: prefabricados, cocimiento, troquelado, envoltura y 
envase.   
 
En estas áreas se cuenta con una serie de máquinas y equipos que 
requieren de manera individual de una lubricación periódica, a fin de prolongar 
su vida útil lo más posible. 
 
2.2.1. Lubricación de equipos en área de prefabricados 
 
En el área de prefabricados es donde se preparan los materiales base 
para la elaboración de los caramelos en sus distintas presentaciones, así como 
el chicle que se emplea como relleno de algunas presentaciones. Con base en 
ello, esta área es un punto crítico en el ciclo de producción, ya que si no se 
cuenta con dichos productos que pasan a ser materia prima del ciclo productivo, 
se detendría la producción en todas las líneas de bombones y dulces duros. 
 
2.2.1.1. Descripción del área de prefabricados 
 
Se denomina área de prefabricados, al área en la cual se efectúan las 
siguientes tareas: preparación de jarabe (dilución de azúcar en agua) tanto con 
azúcar estándar como refinada; pulverizado de azúcar;  preparación de chicle 
(mezclado de chicle con los siguientes elementos: colorante, saborizante, 






2.2.1.2. Mezcladoras de chicle  
 
Se denomina mezcladora de chicle a las máquinas con que se cuenta en 
planta para mezclar el chicle base más esencias de sabor y color glucosa y 
azúcar pulverizada, las cuales se utilizan para obtener chicle con ciertas 
características de sabor según lo solicite el área de producción.   
 
En estas se vierten el chicle base, las esencias de sabor y color, azúcar 
pulverizada y glucosa los que, luego de ser mezclados, se obtiene lo que 
constituye el relleno de una gran variedad de dulces duros y bombones que son 
fabricados en planta. 
 
2.2.1.3. Descripción del funcionamiento de la 
máquina 
 
La mezcladora de chicle es una máquina compuesta por un recipiente 
metálico en forma de cubo, el cual en su interior cuenta con dos ejes en forma 
de hélice; dichos ejes van colocados en la parte interna del cubo metálico; los 
cuales, se hacen girar mediante un motor eléctrico. Dentro del cual se agregan 
diferentes materiales (teniendo como base el chicle).  
 
Mediante la mezcla de los componentes se logra combinar el chicle base 
con esencias de sabor y color, glucosa y azúcar pulverizada.   
 
El  tiempo  aproximado  de  preparación  de  una  carga  de chicle es de 
35 minutos. Existen 3 marcas distintas de mezcladoras de chicle, las cuales se 





2.2.1.4. Puntos de lubricación, tipos de lubricante y 
su frecuencia 
 
A continuación se describen los puntos de lubricación en cada una de las 
mezcladoras de chicle, así como los tipos de lubricantes que para tal efecto se 
van a utilizar, además de la frecuencia o cada cuanto tiempo se efectúa cada 
tipo de lubricación, conforme a lo descrito en el manual del equipo. 
 
2.2.1.5. Puntos de lubricación mezcladora de chicle 
tipo 1 
 
Es importante identificar cada uno de los puntos en los cuales se requiere 
efectuar la lubricación. Los puntos de lubricación de la mezcladora tipo 1 se 
identifican en la figura 3. 
 








        Engrasadores de la bancada 
        Tapón roscado para llenar aceite 
        Tapón roscado para vaciar aceite 
      Visores transparentes 
  Giro de los ejes en forma de hélice 
 








Tanto el motor como los mecanismos de rodamientos llevan grasa para 
varios años. 
 
Semanalmente dar unas vueltas a los engrasadores que van montados en 
la base de la máquina.  Al terminar de darles vueltas, sacar el tapón y llenarlos 
otra vez  de grasa para colocarlos de nuevo. (Ver figura 1). 
 
Las partes móviles que transmiten movimiento hacia los ejes, van 
encerrados en un recipiente llamado cárter, bañados con aceite. Llevan unos 
tapones roscados, uno para añadir aceite y otro para vaciarlo.  Cada cierto 
tiempo y estando la máquina parada y el depósito en posición horizontal, 
deberá comprobarse el nivel a través de los visores transparentes debiendo 
estar llenos hasta su mitad. 
 
Los demás cuidados son los normales de una máquina; (revisión de 
apriete de los tornillos en general, aseo, revisión de puntos en los cuales lleva 
sellos con estopa, funcionamiento de sistema eléctrico, entre otros). 
 
Los rodamientos van lubricados con grasa  SHELL-GREASE DG-2 el cual 
no necesita recambio. 
 
Los engrasadores dispuestos en la máquina llevan grasa ESSO 
MULTIPURPOSE GREASE HF. O en su defecto grasa tipo ep2. 
 
Los dos depósitos de aceite que sirven para hacer girar los ejes con 
hélices utilizan aceites SAE 140. 
 
Para   el   depósito  de  funcionamiento  hidráulico  se  debe  usar  aceite 
T-46, HV-46 o HV-37 de SHELL, o bien RENOLIN MR 15 de FUCHS. 
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2.2.1.6. Mantenimiento de la polea hidráulica 
 
 Llenado de aceite: la polea hidráulica debe llenarse con aceite mineral 
fluido de baja viscosidad, recomendándose el uso de HIDRAULIC 150 o 
bien del TELLUS OIL 46. 
 
Debe tenerse especial cuidado en no añadir aceite de diferente calidad al 
que usa la polea hidráulica, es decir no usar nunca mezcla de aceites. 
 






A. Ángulo recomendado de llenado (60 grados respecto de la vertical) 
B. Tapón para llenar de aceite (quitar el tapón y llenar por el agujero) 
C. Nivel máximo de aceite (con el aceite frío) 
 
Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 25. 
 
Para llenar la polea de aceite, se quita uno de los tapones de llenado (B) y 
el orificio de llenado se coloca formando un ángulo con la vertical, tal como se 
indica en la figura 4. 
 
Se llena con el aceite frío hasta que su nivel alcance el agujero de llenado 
(C.)  Colocando el tapón de llenado en el ángulo indicado (A.) se comprueba 
que se ha llenado con la cantidad de aceite correcta. 
 




Al menos una vez al año debe comprobarse el nivel de aceite, retirando el 
tapón de llenado cuando el aceite esté frío y el agujero de llenado forma el 
ángulo recomendado (A.). La cantidad precisa de aceite depende del ángulo A. 
 
Se recomienda cambiar totalmente el aceite cada 8 000 horas de 
funcionamiento aproximadamente. 
 
Las características para velocidad y calado pueden ajustarse entre 
amplios límites, aumentado o disminuyendo la cantidad de aceite inicial 
colocado; no obstante, debe consultarse al fabricante, antes de adoptar algún 
cambio considerable en el llenado. 
 
2.2.1.7. Puntos de lubricación mezcladora de chicle 
tipo 2 y 3 
 
 Ejes mezcladores de chicle, con grasa chevron fm2 o grasa purity fg 02 
frecuencia: semanal.  
 Chumacera cilindro de levante, con grasa alvania ep2 o grasa purity fg 02 
de forma semanal.  
 Sistema tracción principal, con grasa alvania ep2 o grasa purity fg 02 de 
forma mensual.  
 Cárter aceite hidráulico, con aceite tellus 22; frecuencia anual. 
 
2.2.1.8. Pulverizadora de azúcar 
 
Una pulverizadora de azúcar es un molino que se utiliza para moler el 
azúcar hasta obtener polvo de azúcar, el cual se utiliza en los procesos de 




2.2.1.9. Descripción del funcionamiento de la 
máquina 
 
La pulverizadora o molino de azúcar es una máquina provista de una tolva 
en la cual se vierte el azúcar que se desea triturar; consta en esencia de dos 
discos metálicos de los cuales uno de ellos está fijo y el otro móvil, los cuales 
tienen distintos grados de fineza; y al girar entre sí con el azúcar de por medio, 
van moliendo los granos; reduciéndolos de tamaño hasta convertirlos en polvo.  
 
Esta azúcar pulverizada se utiliza para las siguientes tareas: 
 
 Endulzar el chicle base de las chicleras 
 Evitar que se peguen los bloques de chicle entre sí. 
 Ayuda a mejorar la humedad del producto cuando está muy suave o  
pegajoso. 
 
Esta máquina está proyectada y fabricada para efectuar procesos de 
pulverizado de productos alimenticios, químicos o farmacéuticos. 
 
Esta  máquina  es  adecuada  para  pulveriza r azúcar  con capacidad de 
800 Kg/h con la mayor fineza posible. 
 
2.2.1.10. Puntos de lubricación, tipos de lubricante y 
su frecuencia 
 
Lo puntos del lubricación en el caso de esta máquina se ubican en donde 
van montados los rodamientos y cajas reductoras, tanto de la pulverizadora, 
como del tornillo sin fin que evacúa el producto hacia recipientes que se 
emplean para trasladarlo. 
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Puntos de lubricación en el molino pulverizador los puntos de lubricación 
son todos aquellos en los que se ubican las graseras; en este caso se aplica 
grasa alvania tipo ep2 de forma mensual. 
 
Para el caso de la caja reductora de la tolva de alimentación, se utiliza 
grasa alvania ep2 de forma mensual y en el caso del mecanismo de engranes 
de la caja reductora se recomienda cambio de aceite de manera anual, con 
aceite tipo omala 220. 
 
2.2.1.11. Tanques de dilución de jarabe 
 
Son depósitos de forma cilíndrica, fabricados en acero inoxidable, que se 
usan para mezclar azúcar con agua caliente; después de mezclarlos, se envía 
la mezcla hacia tanques de almacenamiento. 
 
2.2.1.12. Descripción del funcionamiento de los 
tanques de dilución 
 
Los tanques de dilución de azúcar se ubican en esta misma área, constan 
de un tanque de acero inoxidable, que en la parte superior va provisto de un 
motor acoplado a un agitador. 
 
En dicho tanque se vierte agua caliente y luego azúcar de manera gradual, 
conforme se va vertiendo el azúcar, está trabajando el agitador a fin de 
homogeneizar la mezcla del azúcar con el agua. La mezcla que se obtiene se 
denomina jarabe.  Dependiendo del tipo de azúcar que se diluya (azúcar 





Al estar lista la mezcla se trasciega el jarabe hacia otros tanques de 
almacenamiento con una bomba centrífuga. 
 
2.2.1.13. Puntos de lubricación, tipos de lubricante y 
su frecuencia 
 
Los puntos de lubricación son únicamente en donde van montados tanto 
los rodamientos del motor de la bomba de trasiego así como de las chumaceras 
en las cuales está montado el eje del agitador de forma vertical; la bomba va 
montada en la parte inferior del tanque de dilución para que fluya el jarabe por 
gravedad hacia la bomba. Se emplea grasa tipo alvania tipo ep2 de forma 
mensual. 
 
Figura 5.        Motor y chumaceras de tanque dilución jarabe y bomba 
 
 
A.- Puntos lubricación rodamientos motor 
B.- Puntos lubricación chumaceras 
C.- Puntos lubricación rodamientos motor bomba 
 





















Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. 
 
2.2.2. Lubricación de equipos en área de cocimiento  
 
El área de cocimiento es el área en que se emplean las siguientes 
materias primas: jarabe de azúcar y glucosa. La mezcla de esta materia prima 
se hace, agregando una proporción de jarabe de azúcar y glucosa, llamado 
sirope; la cual es previamente pesada y luego enviada a un tanque de acero 
inoxidable que contiene un eje con hélices en su extremo. Dicho eje se hace 
girar mediante un conjunto de motor eléctrico y un reductor mecánico de 
velocidad. 
 
Luego de la homogenización de la mezcla, se traslada hacia otro tanque 
de acero inoxidable, del cual se extrae por medio de bombas hacia los equipos 






2.2.2.1. Descripción del área de cocimiento 
 
El área de cocimiento está compuesta por los siguientes equipos: las 
cocinas continuas: se cuenta con tres cocinas de origen alemán, dos chinas, 
dos mexicanas y una de origen italiano; los tanques de almacenamiento de 
sirope (llamados tanque pulmón) son de fabricación local y son los que proveen 
del sirope a las bombas de sirope y que a su vez lo hacen circular en el interior 
de las cocinas continuas para su respectivo cocimiento, al salir de estas, es 
retirado el caramelo de la cocina y vertido en ollas metálicas (sean de bronce o 
de acero inoxidable), las que forman parte de las cocinas continuas.  
 
 Luego de ello se vierte el caramelo de las ollas de las cocinas, hacia otras 
ollas que van montadas sobre carretillas de acero inoxidable, las cuales están 
diseñadas para ser acopladas en los brazos de las mezcladoras de esencias, 
en las que se mezcla el caramelo caliente con esencias y saborizantes.   
 
Posterior a ser mezcladas, se trasladan las ollas hacia los elevadores de 
ollas, con el propósito de trasladar el caramelo hacia las mesas frías, en las 
cuales se procede a temperar el caramelo, que se va trasladando a lo largo de 
la mesa fría, hasta llevarlo a las amasadoras.  En las amasadoras se termina de 
homogenizar el caramelo con las esencias y saborizantes para así tener listo el 
caramelo y trasladarlo luego al área de troquelado. 
 
2.2.2.2. Cocinadoras continuas 
 
Una cocinadora continua es una máquina en la cual se introduce sirope en 
una tubería de forma helicoidal y vapor, a fin de cocinar la mezcla hasta obtener 
una mezcla plástica llamada caramelo. Cabe mencionar que no entran en 
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contacto directo el sirope y el vapor, es por convección que se logra el proceso 
de cocimiento. 
 
2.2.2.3. Descripción del funcionamiento de la 
cocinadoras contínuas 
 
Las cocinas continuas constan de una tubería de forma helicoidal, a través 
de la cual se hace pasar una mezcla de jarabe de azúcar con glucosa, 
(previamente homogeneizada); dicha tubería es llamada serpentín.  La tubería 
en cuestión está ubicada en el interior de un cilindro metálico sellado, dentro el 
cual se hace circular vapor saturado, a fin de cocinar el sirope. Al salir la mezcla 
cocinada, se vierte hacia un segundo cilindro metálico de forma gradual, en 
donde se le extrae la humedad (vapor) mediante una bomba de vacío.  
 
Finalmente se descarga la mezcla cocida en una olla metálica, para luego 
ser vertida hacia una segunda olla, que se traslada posteriormente hacia una 































Fuente: elaboración propia. 
 
2.2.2.4. Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su 
frecuencia 
 
Base de giro de las ollas, rodamientos giro de ollas, sistema de tracción 
giro de ollas, varilla del cilindro del trompo de la cocina, ollas recibidoras de 
caramelo, volante del trompo y el vástago roscado mecanismo graduación 
trompo de cocina; debe ser lubricado con grasa tipo alvania ep2 de manera 






2.2.2.5. Lubricación de la bomba de jarabe tipo A 
(cocinas 1, 2 y 3) 
 
 En la figura 8 se describe la lubricación de la bomba de jarabe tipo A . 
 











A. Llenado de aceite con posición de montaje lateral. 
B. Llenado de aceite con unidad de impulsión de eje superior o nivel de aceite con  
eje inferior. 
C. Llenado de aceite con unidad de impulsión de eje inferior o nivel de aceite con eje  
superior. 
D. Tapones para limpieza se interior carcasa de la bomba. 
 
Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 35. 
 
Los engranajes se lubrican en fábrica con aceite microplate número 140 (o 
en su defecto aceite esso spartan 460) usando las cantidades mostradas para 
los montajes superior o inferior.  Los rodamientos se engrasan de fábrica con 




Cambie el aceite cada 500 horas.  Si la bomba está instalada en lugares 
donde haya mucha humedad y condensación, cambie el aceite con más 
frecuencia. 
 
Los rodamientos deben engrasarse cada 250 horas o menos dependiendo 
de las condiciones de humedad y condensación. (Ver la figura 5). 
 
Nota: en casos extremos de temperaturas altas o bajas, use lubricante 
adecuado según se muestra en la tabla II: 
 




Micro plate número. 140 
(23 a 27OC; 10 a 350OF) 
  
*GRASA 
Silicona (29 a 15 OC; 20 a +5 OF) 
Micro plate número. 555 (15 a 177 OC; +5 a 350 OF) 
 










Tabla III. Capacidad de aceite según modelo de bomba 
 
Capacidad de aceite (engranajes) 
Modelo Eje superior o inferior Montaje Lateral 
6, 12, 14, 15, 18, 22 40 ml (1,3 onzas) 100 ml (3,3 onzas) 
30, 32, 33A, 34 60 ml (2 onzas) 120 ml (4 onzas) 
60, 62, 64 170 ml (6 onzas) 280 ml (9,5 onzas) 
130, 132, 133A, 134 170 ml (6 onzas) 280 ml (9,5 onzas) 
220, 222, 223A, 334 320 ml (11 onzas) 600 ml (20 onzas) 
320, 323A, 324 500 ml (17 onzas) 1 300 ml (44 onzas) 
 
Fuente: elaboración propia. 
 
 Lubricación de la unidad de impulsión 
 















Tabla IV.         Aceites y grasas parecidos para unidad de impulsión 
 
*Aceite y grasa parecido 
  Aceite  Grasa 
ESSO SPARTAN EP460 ESSO UNIREX 2 
TEXACO REGAL OIL PC R and O ESSO SUPER MOLI 2 
(MOLICOTE) 
 
EXXON SPARTAN EPS 
 
MULTIFAK 2 
  EXXON UNIREX NO. 2 
 
Fuente: elaboración propia. 
 
2.2.2.6.    Lubricación de la bomba de jarabe tipo B 




Los engranes se lubrican con citgo ep compuesto 220, benz oil compuesto 
220 o equivalente*. El nivel del aceite se debe mantener en el centro de la 
mirilla lateral de la caja de engranajes. El aceite se debe cambiar cada 4 000 
horas bajo condiciones normales y cada 2 000 horas bajo condiciones severas. 
Consulte la lista de capacidades de aceite en la página 4. 
 
Nota: en una bomba de instalación vertical, si ocurre formación de espuma 





Los rodamientos del frente y de atrás son sellados y engrasados y no 
requieren lubricación adicional.  Reductor agitador del tanque especial omala 
220, para el caso de todas las cajas reductoras, esto se efectúa de manera 
anual. 
 
2.2.2.7. Tanques almacenamiento de jarabe 
 
Son recipientes cilíndricos fabricados en acero inoxidable que se utilizan 
para almacenar bajo condiciones de temperatura y de mezclado constante el 
sirope, el cual se debe mantener a una temperatura estimada de 70 grados 
celsius y agitándose constantemente, a fin de evitar que se separen los distintos 
ingredientes del sirope (glucosa, azúcar y agua). 
 
Figura 9. Tanque de almacenamiento de jarabe 
 
 
A.- Motor de reductor 
B.- Reductor del agitador 
C.- Tanque almacenamiento sirope 
D.- Eje agitador 
E.- Serpentín calentamiento de sirope  
 




Para agitar la mezcla constantemente, el recipiente está provisto con un 
motorreductor; que  al ser accionado hace girar un aspa, la cual mantiene en 
mezcla constante todo el contenido, garantizando la homogeneidad de la 
mezcla y las condiciones de temperatura requeridas para que el producto sea 
transportado hacia la cocina continuas. 
 
2.2.2.8. Descripción del funcionamiento de los 
tanques de almacenamiento 
 
En el  caso  de  los tanques de almacenamiento de  jarabe (sirope), estos 
son llamados también tanques pulmón, ya que suministran sirope directamente 
hacia la cocina.  Están compuestos de un tanque de acero inoxidable de forma 
cilíndrica y en la parte superior de un motorreductor con un eje y una hélice 
agitadora. 
 
2.2.2.9. Puntos de lubricación, tipos de lubricante y 
su frecuencia 
 
Para estos tanques los puntos de lubricación son: caja reductora, la cual 
se le cambia el aceite de manera anual, empleando aceite omala 220 y cuando 
aplica, se lubrican de manera semanal las chumaceras en las cuales van 
montados los ejes de las hélices, con grasa alvania ep2. 
 
2.2.2.10. Mezcladoras de esencias 
 
Las mezcladoras de esencias, son máquinas que se utilizan para mezclar 
el caramelo recién cocinado, con los colores y sabores que se añaden al 
caramelo y así darle color sabor y aroma a este, como paso previo al proceso 
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de darle la temperatura adecuada al caramelo, previo a pasar por la 
troqueladora de caramelo. 
 
2.2.2.11. Descripción del funcionamiento de las 
mezcladoras de esencias 
 
La mezcladora de sabores y colores tipo me.70B se usa para incorporar 
sabores y colores en la masa de caramelo caliente, así como para prevenir 
evaporación. 
 
Está compuesta por una columna (a) soporte de la transmisión superior (b)  
y los brazos mezcladores (c), una carretilla (d) y una olla recubierta de teflón o 
de acero inoxidable (e). 
 




B.- Caja reductora superior  
C.- Brazos mezcladores  
D.- Carretilla  
E.- Olla de acero inoxidable 
F.- Brazos elevadores de olla 
 









Está compuesta por una columna (a) soporte de la transmisión superior (b) 
y los brazos mezcladores (c), una carretilla (d) y una olla recubierta de teflón o 
de acero inoxidable (e). 
 
La mezcladora de esencias es adecuada para caramelos con un peso 
entre 40 a 70 kilogramos, y viene equipada con una olla y un carrito que se 
ajusta al elevador de ollas, hacia la amasadora de caramelo. 
 
2.2.2.12. Puntos de lubricación, tipos de lubricante y 
su frecuencia 
 
Cada 50 horas de trabajo lubrique los puntos de engrase de los brazos 
elevadores usando una grasa de tipo ep2.  Punto indicado con número 1. 
 




Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A.  Área de producción. p. 42. 
 
Remueva la cubierta ubicada en la base de la máquina y lubrique los dos 
puntos de engrase interno usando grasa de tipo ep2.  Punto indicado con 




Figura 12.         Puntos de lubricación brazos elevadores mezcladora 




Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A.  Área de producción. p. 43. 
 
  Mensualmente 
 
Revise que el nivel del aceite de lubricación en las cajas reductoras esté 
hasta el nivel adecuado o si es necesario nivelarlo, use aceite omala 220.  















Figura 13.         Lubricación caja reductora mezcladora esencias 
 
   
 
Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A.  Área de producción. p. 44. 
 
2.2.2.13. Elevadores de ollas  
 
Los elevadores de ollas se utilizan para trasladar y elevar los caramelos ya 
mezclados con color y sabor, hacia las mesas frías, en las cuales se le da el 
punto de temperatura adecuado. 
 
Para ello se requiere enganchar las ollas que contienen el caramelo, con 
los brazos que posee el elevador de ollas.   
 
2.2.2.14. Descripción del funcionamiento de los 
elevadores de ollas 
 
Este consiste de un par de brazos anclados a una tuerca que a su vez se 
desplaza a lo largo de un tornillo sin fin; todo esto montado sobre un tubo 







Figura 14.        Diagrama de partes de elevador de ollas 
 
 
1.- Interruptores de avance y paro 
2.- Torre de elevador 
3.- Tornillos fijación de base brazo elevador a tornillo elevador 
4.- Base brazos elevadores 
5.- Brazos elevadores 
6.- Caja reductora tornillo elevador 
7.- Tornillo elevador 
8.- Panel mando eléctrico 
9.- Motor eléctrico 
 
Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A.  Área de producción. p. 45. 
 
Adicional a ello, una serie de interruptores eléctricos, que permiten 
efectuar los siguientes pasos: a) elevar la olla hasta la altura definida, b) girar la 












sobre la mesa fría; se procede en este punto a verter el caramelo en la mesa 
fría, girando 90 grados en sentido vertical la olla, y luego se giran de vuelta 90 
grados tanto la olla conjuntamente con los brazos que la sostienen y finalmente 
se procede a bajar la olla de nuevo, a lo largo de la torre, para colocarla de 
nuevo sobre el carrito transportador de ollas, de las cuales se toma esta, al 
inicio del proceso de elevar y trasladar el caramelo hacia la mesa fría. 
 
2.2.2.15. Puntos de lubricación, tipos de lubricante y 
su frecuencia 
 
Descripción: revise mensualmente el nivel de aceite de la caja reductora y 
de la parte superior (1), si es necesario; retire el tapón de aceite roscado 
identificado con la flecha. Reemplace el aceite cada dos años, aceite a utilizar, 
omala 460. 
 








Descripción: lubrique los puntos de engrase de la tuerca y de la base del 
elevador. Use grasa alvania r3. Frecuencia: mensual. 
 



















Las amasadoras de caramelo tienen como propósito el terminar de 
homogeneizar la mezcla de caramelo, colorantes y saborizantes que se han 









2.2.2.17. Descripción del funcionamiento de las    
amasadoras 
 
Las amasadora de caramelo es un equipo que está provisto de dos palas 
con accionamiento hidráulico, la cuales poseen dos movimientos de 
desplazamiento; estos son: movimiento horizontal hacia delante y hacia atrás; 
movimiento vertical (hacia arriba y hacia abajo), aproximadamente 30 grados. 
Adicional a ello cuenta con una plancha redonda de acero inoxidable, en la cual 
se coloca el caramelo, este gira tanto en sentido horario como anti horario, 
aproximadamente 90 grados.  El objetivo es terminar de homogeneizar la 
mezcla y darle la temperatura adecuada al caramelo. 
 
2.2.2.18. Puntos de lubricación, tipos de lubricante y 
su frecuencia 
 
 Aceitado de  empujadores: semanalmente lubrique los dos puntos de 
lubricación de los cilindros, usando el aceite prescrito para lubricar o su 
equivalente. (figura 15). 
 Engrase mensualmente los puntos de engrasado de la máquina. Utilice 
















Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A.  Manual de fabricante. p.49. 
 
 Revise mensualmente el nivel de aceite en la unidad hidráulica mediante 
el visor de vidrio. (b) Retire, si fuera necesario; la tapa del aceite (a). Use 
aceite tellus 46 o su equivalente; el cual se aplica en el depósito del equipo 
retirando la tapa correspondiente (a).  
 Cada dos años, reemplace el aceite completamente.  En este caso retire el 
tornillo de drenado de aceite (c) para remover el aceite existente del 


















a) Tapadera de depósito aceite hidráulico 
b) Visor de nivel de aceite 
c) Tornillo de drenando de aceite 
 
Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 52. 
 
 Precaución: se recomienda una bomba de succión para extraer el aceite 
usado. De forma alterna, coloque un recipiente entre la tapa de salida y 
desenrosque la tapa de drenado. 
 Frecuencia: mensual . Tipo: inspección 
 Descripción: limpie o reemplace, si fuera necesario; el filtro de aceite. 
 El filtro de aceite debe ser revisado o limpiado mensualmente y debe ser 
reemplazado luego de 3 o 4 limpiezas. 
 Para inspeccionar, limpie o reemplace el filtro de aceite como se indica a 
continuación: 
o Apague el equipo 
o Retire los 6 tornillos (a) 
o Remueva la tapa (b) 
o Tome el cartucho de aceite, retírelo y límpielo usando petróleo.      




o Inserte el cartucho limpiado o nuevo dentro del cuerpo del filtro de 
aceite. 
o Fije la cubierta (b) usando los seis tornillos (a). 
 










a) Tornillos de fijación 
b) Tapa del filtro 
c) Material filtrador de aceite 
 




Durante esta operación, alrededor de medio litro de aceite fluirá hacia el 
exterior.  Por ello, es recomendable colocar un recipiente adecuado para 








2.2.3. Lubricación de equipos en área de troquelado 
 
Como cualquier otro equipo que implica movimiento de sus piezas 
metálicas para accionar mecanismos y que implica roce de piezas metal con 
metal, se requiere un lubricante que reduzca lo más posible el desgaste de 
estas, que hagan más suave y silencioso el movimiento de las mismas, 
prolongando la vida útil de sus partes.  
 
2.2.3.1. Descripción del área de troquelado 
 
El área de troquelado es el área en la cual se moldea el caramelo para 
fabricar las distintas presentaciones de este, siento básicamente las siguientes: 
bombones, dulces duros y paletas, mediante una serie de máquinas y 
procedimientos que se describen a continuación. 
 
2.2.3.2. Extrusores de relleno 
 
Los extrusores de rellenos son equipos que se emplean para introducir en 
el caramelo ubicado en el abastonador, sea el chicle o el relleno que lleva en su 
interior, mediante dos rodillos metálicos que conducen el producto hacia dos 
tornillos sin fin, y estos a su vez hacia una boquilla de salida, la cual inyecta el 
relleno en el caramelo. 
 
2.2.3.3. Descripción del funcionamiento de los 
extrusores de relleno 
 
En el caso de los bombones y dulces, la mayoría de estos llevan en su 
interior (parte central) ya sea chicle o relleno blando, el cual se introduce en el 
caramelo que se está abastonando, mediante extrusores de relleno.  Estos 
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constan de un motorreductor, el cual provee la fuerza motriz para accionar todo 
el mecanismo de extrusión, este va acoplado a dos ejes cilíndricos estriados, 
los cuales inyectan el relleno hacia dos tornillos sin fin.   
 
Estos a su vez transportan el producto hacia una boquilla de salida, en la 
cual sale en forma de soga. La parte del equipo que entra en contacto directo 
con el producto está provisto de un laberinto de calefacción, mediante la 
circulación de agua caliente, con una tubería de alimentación y otra de 
descarga.  
 
2.3.3.4. Puntos de lubricación, tipos de lubricante y 
su frecuencia 
 
Motor reductor de velocidad, caja de engranes del reductor principal, 
cárter de engranes de distribución; se debe efectuar recambio de aceite 
anualmente, aceite de reemplazo: omala 220. 
 
Puntos de engrase mesa de elevación (graseras) alvania ep2 (solo para 




Los abastonadores son las máquinas que se utilizan para darle forma de 
soga al caramelo caliente, está compuesto generalmente de 4 bastones 
metálicos de forma cónica,  que van montados cada uno en un extremo a un 
punto de acople que forma parte de un tren de engranajes, los cuales son 
accionados mediante un motorreductor, para darles el movimiento giratorio, sea 




Además de ello, poseen un mecanismo de elevación de todo el sistema de 
abastonadores; para dar la inclinación necesaria al abastonador y así graduar la 
velocidad de salida del caramelo.  
 
2.2.3.6. Descripción del funcionamiento de los 
abastonadores 
 
El caramelo se coloca en la parte superior del abastonadores y mediante 
el giro de estos, va tomando una forma cónica en el interior del grupo de 
bastones y va siendo expulsado en el extremo opuesto a la tracción de los 
bastones en forma de soga. 
 
2.2.3.7. Puntos de lubricación, tipos de lubricante y 
su frecuencia 
 
En los siguientes subtítulos se detallan los puntos de lubricación. 
 
Figura 20.         Esquema sistema tracción de un abastonador
 
1.- Cadena de transmisión 
2.- Ruedas dentadas motrices 
3-  Husillo de elevación 
4.- Caja reductora motorreductor mecanismo rodillos  
5.- Caja reductora motorreductor husillo de elevación 
 
Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 56. 
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Cadena de transmisión (1) de los rodillos cónicos; lubricar la cadena con 
aceite cada 500 horas de servicio con aceite tipo omala 150. 
 
Ruedas dentadas motrices (2) de los rodillos cónicos, lubricar las ruedas 
dentadas con grasa cada 500 horas de servicio con grasa especial para 
engranajes H Shell grease S.3655. 
 
Husillo de elevación (3) para la inclinación de la bandeja, lubricar el husillo 
con grasa cada 500 horas de servicio con grasa especial para engranajes H 
Shell grease S.3655. 
 
Engranaje de los rodillos cónicos (caja reductora motorreductor) (4) 
controlar el nivel de aceite, rellenar aceite, en caso necesario cada 500 horas 
de servicio, tipo de aceite Shell omala 150. 
 
Cambie aceite cada 10 000 horas de uso o después de dos años como 
máximo, tipo de aceite Shell omala 150. 
 
Combine el cambio de aceite con una limpieza interna completa de la caja 
reductora. Los intervalos de cambio de aceite deberán ser al doble de tiempo si 
se utiliza un lubricante sintético de larga vida. 
 
Transmisión de husillo (5) Controlar el nivel de aceite.   
 
Rellenar aceite, en caso necesario. Vaciar el engranaje y rellenar con 
aceite nuevo cada 10 000 horas de uso o después de dos años como máximo, 




Cabe destacar que de los bastones hacia los troqueles sea de bombones, 
paletas o dulces duros, existe una mesa de platos calibradores llamados 
egalizadores, los cuales sirven para calibrar el grosor y la velocidad de entrega 
de la soga hacia la entrada de los troqueles, indistintamente del producto que 
se va a troquelar. Estos van unidos entre sí en la parte inferior por usa serie de 
engranajes que son accionados mediante un engrane motriz, el cual va 
acoplado a un motorreductor. 
 
Lubricación de la mesa de egalizadores: 
 
 Engranes de discos de entrada, con grasa alvania ep2 o grasa purity fg 02  
de forma mensual. 
 Rodamientos de discos de entrada con grasa alvania ep2 o grasa purity fg 
02 de forma trimestral. 
 Engranes y ejes de tracción de egalizadores con grasa alvania ep2 o 
grasa purity fg 02  de forma mensual. 
 Rodamientos de discos egalizadores lubricante a emplear; chevron fm2 o 
grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 Polea tensor de faja de tracción con grasa alvania ep2 o grasa purity fg02 
de forma semanal. 
 Puntos de lubricación de discos de entrada, lubricante a emplear; chevron 
fm2 o grasa purity fg02 frecuencia: semanal. 
 Motorreductor, controlar el nivel de aceite en caja reductora, rellenar 
aceite, en caso necesario cada 10 000 horas de servicio, tipo de aceite 









Los troqueles son los encargados de darle forma al caramelo.  Constan 
básicamente de un tambor cilíndrico en el cual van alojadas una serie de copas 
y placas formadoras, las cuales son accionadas mediante ejes y guías, los 
cuales se desplazan a lo largo de secciones cilíndricas y conforman cámaras de 
formación del producto, según la forma de las copas metálicas.  
 
En el caso de los bombones y paletas, vienen provistos además de un 
sistema de dosificación de varillas plásticas llamadas palillos los cuales son 
inyectados al producto ya formado, mediante punzones o varillas de acero 
inoxidable, los cuales son empujados hacia el producto mediante guías de 
desplazamiento entrada y salida. 
 
2.2.3.9. Tipos de troqueles 
 
A grandes rasgos existen en la planta tres tipos distintos de troqueles para 
caramelos, según el tipo de producto a fabricar, siendo estos los troqueles de 
bombones, troqueles de dulces duros y troqueles de paletas. 
 
 Troqueles de bombones 
 
Este tipo de troqueles son los que le dan forma de bombón al caramelo 
que ingresa a este en forma de soga, a la vez que le inserta el palillo o varilla 
plástica del cual es sujetado para ser consumido. 
 




De la mesa de egalizadores, la soga sale con el diámetro y consistencia 
necesaria para darle forma en el troquel. Ingresa la soga al punto de entrada al 
troquel y, conforme va girando, se van accionando las copas formadoras de 
forma semiesférica en su parte de contacto con el producto; las cuchillas de 
formación y corte, son las que se abren y cierran sobre las copas, para formar 
la mitad de la otra semiesfera, y al conjuntarse ambas, forman una recámara 
junto con la otra mitad de la semiesfera que la conforma el cuerpo del tambor 
del troquel, formando la cavidad esférica o cilíndrica con esfera en los extremos 
que dará la forma al caramelo, mediante la presión de la copa que se desplaza 
a lo largo de la recámara, gracias al eje metálico en el que va montado, y del 
desplazamiento de entrada-salida que le proveen una serie de guías metálicas 
fijas, a lo largo de las cuales se va desplazando el eje de las copas, conforme 
va girando el tambor. 
 
 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia. 
 
Las partes móviles, como ejes de copas, ejes de guía de inserción del 
palillo y los bujes de los ejes de las copas no deben trabajar en seco. estos 
deben ser lubricados con aceite del tipo fg32. 
 
Tiene que graduar la presión de la leva (D) manualmente (guía de presión 
de metal), y revise a la vez, si el ajuste de la parte de atrás de la máquina es el 
adecuado. De la misma manera debe engrasar la leva de presión superior (F) 
















Componentes del troquel de bombones: 
A. Volante ajuste de presión cuchillas de corte 
B. Cuchillas de corte de caramelo 
C. Ejes empujadores de copas formado de bombón 
D. Contra cuchillas de corte de caramelo 
E. Eje y varilla empujador del palillo para introducir en bombón 
F. Guía presión cuchillas corte de caramelo 
 
Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A.  Fotografía del equipo. p. 59. 
 
El sistema de resorte de presión del troquel debe ser lubricado 
diariamente. 
 
Lubricar el sistema de resorte de presión significa engrasar a través de la 


















A. Tornillo fijación guía presión 
B. Tornillo fijación guía presión 
C. Tornillo pivote presión 
D. Husillo regulador de presión 
E. Resorte tensor de presión 
F.  
Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 63. 
 
Instrucciones para lubricar el reductor 
 
 Cambio de aceite: el reductor ha sido llenado de aceite de manera 
estandarizada con aceite Shell omala 150 para un rango de temperatura 
entre -10 a +40 grados celsius, corresponde al aceite de tipo mineral con 
aditivos. Bajo condiciones normales, la temperatura del aceite deberá 
estar entre 60 a 80 grados Celsius.Bajo estas condiciones, la vida de este 
se establece en 10 000 horas de trabajo, con un máximo de 03 años. 
 
 Aceites sintéticos no deben ser utilizados. 
 Evite mezclar aceites de diferentes marcas. 
 Lubricación: 
o Cuchillas (B): los puntos de pivote de las cuchillas deben ser 
lubricadas diariamente con un tipo de aceite que sea de grado 
alimenticio fg 32. 
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o Guías de las cuchillas: deben lubricarse diariamente con un aceite 
que sea de grado alimenticio fg 32. 
 
 Copas formadoras de bombón: la parte de atrás de las copas formadoras, 
las cuales se desplazan contra la guía de presión (F) deben ser lubricadas 
diariamente con grasa, la cual sea resistente al agua y altas presiones, por 
ejemplo grasa alvania r3. 
 
 Guía de presión (F): el dispensador de aceite debe ser rellenado 
diariamente con un tipo de aceite de grado alimenticio. 
 
 Cadena de transmisión (C): mensualmente con una grasa de tipo 
resistente al agua, por ejemplo grasa alvania r2. Remueva suciedad y 
grasa vieja. 
 
 Set de dientes de casquillo de troquel en producción: el set de dientes de 
casquillo de troquel en producción debe ser lubricado semanalmente con 
una grasa que sea resistente al agua y a altas presiones, por ejemplo el 
alvania r3. 
 
 Motorreductor: revise el nivel de aceite en el reductor cada 10 000 horas 
de trabajo o cada dos años. 
 
 Bujes de chumacera de huso: estos deben ser lubricados diariamente con 
grasa. Use la grasera ubicada en la parte de atrás de la máquina y en la 





 Muelle de compresión del sistema de presión de la leva: debe ser 
lubricada diariamente con grasa. Use las dos graseras ubicadas a un lado 
del sistema de compresión.  Primero remueva la tapa ubicada en el lado 
frontal de la máquina.  
 
 Troqueles de dulces duros: en estos equipos se fabrican los dulces 
pequeños, la sea con rellenos, sin rellenos o con chicle al centro, que 
posteriormente se envuelven ya sea en empaque de doble moño o en 
bolsa individual, previo a su envasado.  Los pesos de los productos que 
acá se trabajan oscilan entre los 3,5 y 5 gramos. 
 
2.2.3.10. Descripción del funcionamiento de los 
troqueles de dulces duros 
 
Este tipo de troqueles funciona bajo el mismo principio que el troquel de 
bombones, se diferencia en que el mecanismo de entrada y salida de las copas 
es mediante levas o guías que le dan el movimiento de compresión a cada una 
de las copas con ejes, no cuenta con varilla de inserción y el retorno de las 
copas es mediante guías de salida y resortes. 
 
 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia. 
 Dispositivo de engrase: debido a la continua acción de presión contra los 
ejes de copas, la máquina viene equipada con un sistema de engrase. 
 
En la figura 23, hay un detalle de las líneas de tubería para engrasar las 






Figura 23.         Segmento de tubería de lubricación de troquel de dulces  




Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 78. 
 
Los costados de la parte de atrás también cuentan con una unidad de 
engrase. 
 
 El dispositivo de engrase es necesario para engrasar: 
 
o Levas formadoras (cuatro puntos de engrase) 
o Todas las partes mecánicas en movimiento al nivel del formador de 














Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 78. 
 
La bomba engrasadora está ubicada a un costado de la troqueladora. 
 
Cuando la grasa en el depósito está en su nivel inferior (contiene un 
dispositivo que flota en el tanque de grasa), una señal de alarma se accionará 
en la pantalla táctil. 
 
Grasa recomendada (o equivalente) total nevastane ht/aw2. 
 








Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 80. 
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 Dispositivo lubricador del aire: esta unidad está ubicada en el lado de atrás 
de la troqueladora. 
 
El aire comprimido requerido para todos los componentes neumáticos de 
la troqueladora, tales como: bomba de aceite, bomba de grasa del formador de 
presión, dispositivo para abrir los laterales de sujeción del molde, dispositivo de 
abertura de la tapa, banda distribuidora el producto. Unidad de aire marca festo. 
 
Posición 1 filtro limpiador del aire 
Posición 2 bloque de válvulas de aire  
Posición 3 interruptor del aire comprimido (mínimo 2 bar) 
Posición 4 regulador del flujo de aire 
 
 Definición de intervención, tipo y frecuencia 
 
Es posible que las intervenciones sugeridas sean reportadas en tablas para su 
fácil lectura por el personal de mantenimiento, usando los siguientes códigos de 
identificación para establecer tipo y frecuencia. 
 
Tipo de intervención   Código 
Máquina encendida    1 
Máquina apagada    2 
Mantenimiento mayor (servicio)  3 
Vea instrucciones del fabricante (*) 
Tipo de operador    Abreviaturas 
Operador genérico    Gen. op. 
Mecánico de mantenimiento  Mec.main. 
Electricista de mantenimiento  Ele.main. 
Neumático de mantenimiento  Pne. main 
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Frecuencia de intervención  Código 
Diaria      D 
Semanal      S 
Mensualmente     M 
Anual      Y 
 
 Controles rutinarios 
 
Controles generales relacionados con la lubricación: 
 
Operación      Tipo  Frecuencia  Encargado 
 
Control visual del nivel de aceite en reductor 2 S  pne.man 
Control de la eficiencia de la lubricación y  1 S  pne.man 
sistemas 
Control de las partes flexibles por desgaste 
Torsión por uso y otras señales de desgaste 1 S  mec.man 
Revisar los puntos de lubricación   (*) (*)  pne.man 
 
Intervalos de limpieza y mantenimiento 
 
Limpiar las levas de grasa en exceso según se necesite 
Engrase neumática inferior Mensualmente 
Engrase neumático inferior 
 










1. Grasera para lubricación  
2. Grasera para lubricación  
 
Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 88. 
 




Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 89. 
  
 Troqueles de paletas: existen dos tipos distintos de troqueladoras de 
paletas, los cuales se diferencian por la marca y el mecanismo con el cual 
forman la paleta. La paleta es una figura plana con espesor determinado, 




2.2.3.11.  Descripción del funcionamiento de los     
troqueles de paletas 
 
Principio de funcionamiento de troqueles de paletas tipo 1 
 
Dentro de la máquina pueden identificarse seis funciones principales, 
desde el suministro de producto al producto envuelto y sellado. Estas funciones 
representan el funcionamiento de la máquina. 
 
Sistema de alimentación de soga 
 
 Guía la cuerda de azúcar hacia el molde; 
 Ofrece la posibilidad de ajustar el peso del suministro. 
 Sensor de alimentación. 
 








1. Bandeja entrada soga 
2. Rodillo acomodador soga 
3. Sensor de soga 
 








 Alimentación de palillos 
 
o Separa los palillos 
o Guía los palillos al tambor de palillos 
o Detector de nivel de palillos 
 










1. Sistema alimentador de palillos 
2. Detector de nivel de palillos 
 
Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 92. 
 
Troquel de paletas - forma las paletas: 
 
 Introduce los palos en las paletas 


















Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 95. 
 
Sistema de alimentación de película empaque de paletas  
 
 Guía la película desde arriba y abajo hacia el sistema de rodillos de 
 sellado. 
 Ofrece la posibilidad de ajuste manual de la posición de la película. 
 Fotocelda (superior, inferior o superior e inferior). 
 Ejes adicionales de bobinas. 
 













 Sistema de rodillos de sellado 
 
o Forma un sello alrededor de la paleta. 
o Transporta la paleta hacia el sistema de corte. 
 










1. Rodillo sellado superior 
2. Rodillo sellado inferior 
 
Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 99. 
 
 Sistema de corte: corta la película 
 
o ofrece la posibilidad de paquetes de tiras 
 
Principio de funcionamiento de troqueles de paletas tipo 2. 
 
Todo el sistema de funcionamiento es muy similar al del tipo 1, la 
diferencia está en la disposición del troquel formador, el lugar de ser un molde 
que gira sobre un eje y posee en su cuerpo copas formadoras, consiste en una 





van desplazándose en forma horizontal, soportada en ambos extremos por ejes 
metálicos, uno de ellos motriz, el cual le da tracción a la cadena y el otro que es 
conducido por el motriz.  
 
La salida del producto es hacia un cabezote con pinzas, las cuales toman 
la paleta por el palillo y la entregan a una cadena transportadora, la que a su 
vez la desplaza a lo largo de los rodillos de sellado; en este punto se empaca la 
paleta individual y finalmente es entregada a una rampa metálica que la 
traslada hacia una banda transportadora que la introduce al túnel de 
enfriamiento. 
 
 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia 
 
Tabla V.         Lubricación componentes de la máquina tipo 1 
 
Lubricador (1) Aplicación Frecuencia 
 
 
Grasa de alto rendimiento Molykote 
(o su equivalente existente, grasa 
purity fg2 synthetic) 
Grupo de boquillas de engrasado 
del lado de alimentación de la 
máquina 
Semanal 
Dos boquillas de engrasado 
encima de la curva de presión 
Semanal 
Tres boquillas de engrasado 
en la parte trasera de la máquina 
Semanal 
Grasa de alto rendimiento Molykote 
(o su equivalente existente, grasa 
purity fg2 synthetic) 
Sellos e interior del molde Diario 
Grasa de alto rendimiento Molykote 
(o su equivalente existente, grasa 
purity fg2 synthetic) 
Curva de presión Diario 
(1) Homologado para la industria alimentaria según la normativa 178,3570 de la FDA. 
 
Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 45. 
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 Compatibilidad de grasas: la grasas pueden mezclarse si tienen la misma 
base de aceite y viscosidad. No obstante, una reacción química entre dos 
grasas distintas puede provocar el secado o endurecimiento. 
 Aumente la frecuencia de lubricación provisionalmente cuando cambie la  
grasa para compensar las posibles reacciones adversas. 
 Lubricación componentes de la máquina tipo 2 
 Ejes grupos soporte bobinas: engrase periódicamente (1 vez al mes) los 
ejes de los 4 grupos de soporte bobinas papel mediante los engrasadores 
correspondientes.  Para los ejes de los grupos inferiores es necesario abrir 
el cárter posterior inferior derecho para acceder a los engrasadores. 
 
Figura 33.         Puntos de lubricación componentes máquina tipo 2 
 
 
1. Graseras de ejes bobinas superiores 
2. Graseras de eje motriz y conducido portabobinas inferior 
 
Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 99. 
 
 Soporte rueda de transferencia: engrase periódicamente (una vez al mes) 
los dos soportes de sujeción de la rueda de transferencia mediante los 
engrasadores correspondientes, después de haber abierto el cárter 






Figura 34.         Puntos de engrase soportes de transferencia 
 
 
1. Eje rueda de transferencia 
2. Graseras de chumaceras de eje motriz de transferencia 
 
Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 100. 
 
 Engranajes grupos de soldadura y de corte: engrase los engranajes de los 
grupos de soldadura y de corte una vez cada 15 días, después de haber 
abierto los cárteres posteriores superiores.  Es suficiente engrasar 
adecuadamente un solo engranaje para cada tren de engranajes. 
 
 

















 Puntos de engrase soportes de transferencia 
 
Cadena interna (rodillos de tensado del papel) 
 
Engrase una vez cada 15 días la cadena interna de los rodillos para el 
tensado del papel, después de haber abierto el cárter posterior inferior derecho. 
 





Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 102. 
 
 Cadena para el transporte de los caramelos: engrase una vez a la semana 
la cadena para el transporte de los caramelos. 
 








Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 103. 
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Eje grupos bobinas  Engrase 1 vez al mes Mobilux EP1 
Soportes rueda de 
transferencia 
 Engrase 1 vez al mes Mobilux EP1 
Engranaje grupos de 
soldadura y de corte 
 Engrase 
1 vez cada 15 
días 
Mobilux EP1 
Cadena interna  Engrase 











Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p.103. 
 
 Elevadores de producto hacia túneles de enfriamiento de  bombones: los 
elevadores de producto consisten en una banda contínua plástica 
montada sobre una base metálica; con una serie de rodillos de arrastre, 
que posee empujadores que sirven para transportar los bombones desde 
la salida de los troqueles hacia la entrada de los túneles de enfriamiento, 







2.2.3.12. Descripción del funcionamiento de los 
elevadores de producto hacia túneles de 
enfriamiento bombones 
 
El motorreductor eléctrico va acoplado al rodillo motriz del elevador, el cual 
posee una serie de ruedas dentadas que se engranan con la banda plástica y le 
da movimiento, esta se desplaza a lo largo de los rodillos montados en la base 
metálica y mediante el movimiento de esta, se logra el arrastre de los 
bombones, los que se alojan en las paletas de la banda. 
 
 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia: chumaceras de 
rodos superiores e inferiores, grasa alvania ep2 semanal.  Motorreductor 
de velocidad (accionamiento de banda) aceite omala 220, cambio de 
aceite cada 2 años o 10 000 horas de uso. 
 
 Túneles de enfriamiento de producto :los túneles de enfriamiento son los 
equipos en los cuales se lleva el producto que sale de los troqueles y que 
ingresan por la parte superior de estos, desde una temperatura 
aproximada de 60 grados centígrados, hasta los 25 grados centígrados en 
la salida de este. 
 
 Tipos de túneles: según su funcionamiento, existen 4 tipos de túneles en 
planta, siendo estos, los de bombones, paletas, dulces duros y dulces 
blandos. 
 
 Túneles de enfriamiento de bombones: los túneles de enfriamiento de 
bombones tienen en su parte superior la entrada de los bombones que 
han sido trasladados de la salida de troquel, mediante un elevador del 
producto. Al momento que ingresan en el túnel de enfriamiento, estos 
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caen en una bandeja metálica recubierta por una lona que está fabricada 
de material grado alimenticio y que posee un movimiento en zigzag, más 
una inclinación respecto del horizonte.  
 
En esta, el bombón se desplaza mediante dos movimientos: girando en 
forma de zigzag, para mantener la forma del bombón y el segundo de avance, 
recorriendo la longitud de la banda transportadora. Al finalizar su recorrido a lo 
largo de la bandeja, este cae a otra bandeja con las mismas características a la 
anterior y continúa su proceso hasta salir del túnel, a una temperatura que le 
permite al bombón mantener su forma.  Este es trasladado en bandejas hacia 
las envolvedoras de producto. 
 
2.2.3.13. Descripción de túneles de enfriamiento de 
bombones 
 
Los túneles de enfriamiento de bombones consiste en una cámara de 
forma rectangular, dentro de la cual van alojadas una serie de bandejas que 
poseen una inclinación para que el producto se desplace por cascada, de una 
banda a otra. Las bandas van montadas en forma transversal sobre unas bases 
que se desplazan a lo largo de unos rodos plásticos. Todo este mecanismo 
posee un movimiento de oscilación, el cual le provee un cigüeñal, que es 
accionado por un motorreductor eléctrico.  
 
Adicional a ello, se hace circular aire frío en todo el interior del túnel, el 
cual es suministrado por un sistema de refrigeración y se hace circular mediante 






 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia 
 
Eje principal de movimiento de las bandejas (eje de cigüeñal y 
chumaceras), grasa alvania ep2 semanal. 
 
Rodos plásticos de soportes movibles de las bandejas, grasa alvania ep2 
semanal. 
 
Motorreductor accionamiento de cigüeñal, aceite omala 220 anual. 
 
 Túneles de enfriamiento de dulces duros 
 
Estos se utilizan para enfriar los dulces que salen de las troqueladoras de 
dulces duros y el objetivo es retirarle al producto la temperatura del caramelo, a 
fin que este salga a una temperatura menor a la ambiente y conserve su forma 
y rigidez, características fundamentales previo al proceso de envoltura de este 
producto. 
 
2.2.3.14. Descripción de túneles de enfriamiento de 
dulces duros 
 
Los túneles de enfriamiento de dulces duros consta de una cámara en 
forma rectangular, dentro de la cual van alojadas una serie de bandas plásticas 
colocadas de manera horizontal a lo largo del túnel. Las bandas van montadas 
en sus extremos sobre unos ejes metálicos con sprocket, que son accionados 
mediante una serie de engranes que son provistos de movimiento por un 




Adicional a ello, se hace circular aire frío en todo el interior del túnel, el 
cual es suministrado por un sistema de refrigeración y se hace circular mediante 
una turbina accionada por un motor eléctrico.  
 
 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia: cadenas de 
transmisión grasa alvania ep2 de forma mensual. Chumaceras de bandas 
transportadoras grasa alvania ep2 mensual. Motorreductor de tracción 
principal 1,2 y 3; motorreductor de bandas transportadoras (verificar en 
placa) aceite omala 220/460 recambio anual. 
 
 Túneles de enfriamiento de paletas: para este tipo de producto existen dos 
tipos distintos de túneles, dos abiertos y uno cerrado, con el mismo 
principio de enfriar el producto hasta que pierda su plasticidad. 
 
2.2.3.15. Descripción de túneles de enfriamiento de 
paletas 
 
Para el túnel abierto, este consta de tres bandas transportadoras, las 
cuales movilizan el producto a lo largo de este, mientras se les aplica aire 
mediante un sistema de boquillas que distribuyen el aire en el producto, este 
aire es suministrado por unas turbinas accionadas por motores eléctricos.  
  
En la primera de las tres bandas, a diferencia de lo antes descrito, posee 
una serie de ventiladores, los cuales se encargan de aplicar directamente el aire 
hacia las paletas que se desplazan a lo largo de las bandas transportadoras. 
Para el caso del túnel cerrado, su principio de operación es similar al descrito 





 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia: en el caso de 
los túneles abiertos, los puntos de lubricación se ubican en las 
chumaceras sobre las cuales van montados los ejes de tracción de las 
bandas y los motorreductores que accionan estas. 
 
Chumaceras de bandas transportadoras, grasa alvania ep2 mensual. 
 
Motorreductor de bandas transportadoras, aceite omala 220, recambio 
cada 10 000 horas de uso (o cada dos años.) 
 
Para el túnel cerrado de enfriamiento de paletas, lubricar como indica a 
continuación:  
 
Reductores de tracción bandas plásticas entrada, intermedia y salida; 
lubricante a emplear, omala 220, frecuencia: anual. 
 
Bandas p/caída de producto (en casos de necesitarlo)  reductor 4 de 
tracción banda plástica; lubricante a emplear, omala 220, frecuencia: anual. 
 
Puntos de lubricación de chumaceras bandas para bombón con grasa 
alvania ep2 de forma mensual. 
 
Chumaceras de transportador de salida, con grasa alvania ep2 de forma 
semanal. 
 





2.2.4. Lubricación de equipos en área de envoltura de 
bombones 
 
Al igual que en las áreas de cocimiento, previo a conocer los lubricantes y 
sus periodos de recambio, debemos identificar los tipos de envolvedoras de 
bombones con los cuales se cuenta en planta; tomando en cuenta que ambos 
tipos son del mismo fabricante. 
 
2.2.4.1. Tipos de envolvedoras de bombones 
 
En el área de envoltura de bombones se cuenta con dos tipos de 
envolvedoras de bombones, del mismo fabricante, pero con distinto diseño, 
funcionamiento, forma  de operarla y velocidad de la máquina, es decir, la 
cantidad de producto envuelto que puede entregar en un tiempo determinado. 
  
2.2.4.2. Envolvedoras de bombones tipo 1 
 
Estas envolvedoras son de baja velocidad, poseen mecanismos más 
simples para el proceso de envoltura y su operación implica un tiempo más 
corto de capacitación para el operario.  
 
Se llena de producto en la parte superior de la máquina, directamente en 
una tolva, de la cual baja el producto hacia el plato esparcidor de producto, 
luego de ello, pasa el producto hacia otro plato con agujeros adecuados para 
recibir el producto, en el cual se va acomodando este, mediante un cepillo 
acomodador. 
 
Luego que el producto se ubica en los orificios que posee el plato 
acomodador, el producto es conducido hacia un punto de transferencia o 
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entrega, en el cual un par de pinzas plásticas lo toman del plato y lo transportan 
hacia el punto en el cual se le coloca la envoltura; luego de colocarle la 
envoltura, se traslada a otro punto en el cual se calientan los extremos de esta y 
se procede a sellar el producto con la envoltura, finalmente es trasladado a una 
banda por la cual sale de la envolvedora hacia las bandejas que reciben el 
producto envuelto. 
 
2.2.4.3. Descripción de envolvedoras de bombones 
tipo 1 
 
A continuación se describe el funcionamiento de las envolvedoras de 
bombones tipo 1.  
 
Los bombones bajan de una tolva alimentadora mediante una rampa con 
vibrador eléctrico hacia un plato esparcidor. 
 
Este plato posee agujeros acordes con el tamaño del bombón. 
 
Los bombones se acomodan en los agujeros del plato, asimismo el palillo de 
estos queda en posición para ser sujetado por unas mordazas ubicadas en la 
cadena transportadora, la cual los lleva hacia el punto de envoltura. 
 
Los bombones llegan hacia el punto de envoltura, mediante la cadena 
transportadora, la cual pasa bajo las mordazas del cabezote. 
 
Al pasar justo bajo las mordazas del cabezote, de manera sincronizada, es 
separado de la cadena transportadora, mediante un mecanismo que abre la 
pinza de la cadena transportadora, mientras es sujetado de manera simultánea 
por un conjunto de pisador elevador, el cual lo transporta hacia las mordazas 
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del cabezote, el cual lo recibe y lo fija, mientras el conjunto pisador-elevador lo 
libera. 
 
El material de envoltura es cortado y colocado alrededor del bombón 
mediante un mecanismo de plegado, el que suministra de forma intermitente el 
punto de envoltura, y luego pasa al punto en el cual se calientan los extremos 
de la envoltura y se hacen los moños, mediante dos conjuntos de retorcedores, 
uno al lado del palillo y otro al lado opuesto. 
 
En este punto es donde termina la envoltura de doble moño. El bombón 
envuelto es retirado de la máquina, mediante una banda transportadora. 
 
 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia 
 
o Carter principal cambio de aceite omala 220 de forma bimestral. 
 
o Puntos de engrase del cabezote de envoltura con grasa chevron 
fm2 o grasa fg 2 (Petrocanadá) de forma semanal. 
 
o Cadena transportadora y sus sprocket con grasa chevron fm2 o 
grasa fg 2 (Petrocanadá) de forma semanal. 
 
o Acople ensamble de mesa de papel con grasa alvania ep2 de forma 
mensual. 
 
o Carter de transmisión del volante, cambio de aceite omala 220 de 
forma semestral. 
 
o Motorreductores cambio de aceite omala 220 de forma anual. 
75 
 
2.2.4.4. Envolvedoras de bombones tipo 2 
 
Las envolvedoras de bombones tipo 2 proveen de una mayor eficiencia en 
el proceso de envoltura del producto, debido a la alta velocidad con la que 
trabajan respecto del tipo 1. 
 
2.2.4.5. Descripción de envolvedoras de bombones 
tipo 2 
 
 Principio de funcionamiento: dentro de la máquina pueden identificarse 
siete funciones principales desde el suministro de bombones al producto 
envuelto y sellado. Estas siete funciones representan el funcionamiento de 
la máquina. 
 
 Sistema de alimentación de bombones: guía los bombones que pasan por 
el transportador giratorio, al recipiente de clasificación.  
 








 Plato de alimentación 
o Guía los bombones, mediante dos cepillos giratorios, hacia los  
orificios del disco de alimentación. 
o lleva los bombones en la posición correcta, gracias al cepillo de  
orientación del palo, para la transferencia adicional.  
 











Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 106. 
 
 Primera rueda de transferencia 
o Lleva los bombones con los palos al sistema de agarre;  
o transfiere los bombones hacia la segunda rueda de transferencia.  
 








Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 107. 
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 Sistema de alimentación de película. 
 Guía la película a través de la unidad de desbobinado hacia la cuchilla y la 
segunda rueda de transferencia; ofrece acceso para el ajuste manual de la 
posición de la película.  
 









Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 107. 
 
 Segunda rueda de transferencia: agarra las cabezas de los bombones 
para recibir la transferencia desde la primera rueda de transferencia: 
o Coloca la película sobre los bombones. 
o Transfiere los bombones y los pedazos de película hacia la cabeza 
envolvedora. 
o Tiene la posibilidad de tirar los bombones al fondo en caso de una 


















Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 109. 
 
 Cabeza envolvedora 
o Agarra los bombones junto con los pedazos de película para recibir 
la transferencia desde la segunda rueda de transferencia. 
o Pliega la película alrededor de la chupeta en forma de cilindro. 
o Sella dos veces el cilindro de película: alrededor del lado del palo 
por inducción y en el lado de la cabeza de la chupeta mediante aire 
caliente.  
 













 Sistema de salida de bombones 
o Saca los bombones de la cabeza envolvedora con la rueda de 
transferencia de producto. 
o Expulsa los bombones envueltos.  
 










Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 110. 
 














Tabla VII.        Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia 
 






Grasa en el 
accionamiento 
 
Engrasar la unidad de 
accionamiento 















lado del palo/la 
cabeza 
 
Lubricación Lubricar los 
segmentos de 






Leva del lado del 





Lubricar la leva 
(accesible detrás de la 
cubierta) 
 




Lubricación Lubricar la leva 








Lubricación Lubricar la leva 
(accesible tras retirar 
una unidad de pinza 
de agarre) 
(Retirada de la 







Continuación de la tabla VII. 
 




Lubricación Lubricar la leva 
(accesible tras retirar 
una unidad de pinza 
de agarre) 
(Retirada de la 








Lubricación Lubricar la leva Lubricación de 
la leva de la 
segunda rueda 
de transferencia 
Leva de unidad de 
plegado 
Lubricación Lubricar la leva 
(accesible tras retirar 
una unidad de 
plegado) 
(5.9: Sustitución 
de la unidad de 
plegado) 
 
Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A. Manual de fabricante. p. 111. 
 
Utilice el lubricante Kluber pasta UH1 84-201 o grasa (o su equivalente 
existente, grasa purity fg2 synthetic). 
 
2.2.5. Lubricación de equipos en área de envoltura de dulces 
duros 
 
Los equipos ubicados en esta área, dada su forma de trabajo, requieren 
especial atención en los procedimientos de aseo, ya que con relativa facilidad 
puede contaminarse el depósito principal del aceite con agua, lo que nos da 




Por lo que es recomendable revisar las condiciones del aceite por lo 
menos cada 3 meses. 
 
2.2.5.1. Tipos de envolvedoras de dulces duros 
 
En la empresa, se cuenta con dos tipos de envolvedoras de dulces duros, 
que poseen el mismo principio de funcionamiento, el cual se describe más 
adelante. 
 
 Envolvedoras de dulces duros doble moño tipo 1 
 
Estas envolvedoras son de alta velocidad, lo cual representa una ventaja 
en términos de eficiencia en el proceso y en el empleo de recursos. Consiste en 
esencia de un alimentador de dulce hacia un plato esparcidor y otro 
acomodador.   
 
Este sistema es auxiliado por dos cepillos que está girando 
constantemente y permiten que el dulce se acomode en los agujeros que posee 
el plato acomodador.   
 
Este los entrega a un elevador de producto y el elevador lo lleva a un 
punto en el cual se le coloca la envoltura y se dobla a su alrededor, quedando 
pendiente el moño. 
 
Se lleva el producto a otro punto, sujeto por dos pinzas, y llega el 
momento en el cual dos pares de retorcedores sujetan de los extremos la 
envoltura y le hacen el moño.  Finalmente el dulce envuelto es retirado de las 
pinzas que lo sostienen y cae hacia una rampa de acero inoxidable, de donde 
cae hacia una bandeja que los recibe. 
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2.2.5.2. Descripción de envolvedoras de dulces 
duros tipo 1 
 
El proceso de envoltura de dulces duros tipo 1 se describe a continuación. 
 
 Principio de funcionamiento: dentro de la máquina pueden identificarse 
varias funciones principales desde el suministro de dulces hasta obtener el 
producto envuelto y sellado. Estas funciones representan el 
funcionamiento de la máquina. 
 
 Sistema de alimentación de dulce: guía el producto, que pasa de la tolva 
de alimentación accionada por un vibrador eléctrico, hacia el plato giratorio 
o formato.  
 
 Plato giratorio: guía los dulces, mediante dos cepillos giratorios, 
acomodándolos en los orificios del plato giratorio o formato. 
 
Al pasar justo bajo las mordazas del cabezote, de manera 
sincronizada, es separado del plato, mediante un mecanismo de elevador 
y pisador, el cual lo transporta hacia las mordazas del cabezote, el cual lo 
recibe y lo fija, mientras el conjunto pisador y elevador lo libera. 
 
 Sistema de alimentación de envoltura: guía la película a través de la 
unidad de desbobinado hacia la cuchilla y el cabezote de envoltura, este 
sistema permite el ajuste manual de la posición de la envoltura.  
 
 Cabezote de envoltura: el material de envoltura es cortado y colocado 
alrededor del dulce, mediante un mecanismo de plegado, el que suministra 
de forma intermitente el punto de envoltura, y luego pasa al punto en el 
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cual se hacen los moños, mediante dos conjuntos de retorcedores, uno a 
cada extremo de la envoltura del dulce. 
 
En este punto es donde termina la envoltura de doble moño (también 
llamado doble twist).  
 
 Rampa de salida del producto envuelto: el dulce envuelto es retirado de la 
máquina, mediante un botador, el cual lo impulsa hacia una rampa 
metálica inclinada de salida. 
  
 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia: cabezote de 
envoltura   lubricante  a   emplear,   chevron   fm2   o   grasa   purity    fg 
02 frecuencia: semanal. 
 
o Carter de retorcedores lubricante a emplear quaker 15W40, 
frecuencia: mensual. 
 
o Carter de elevador lubricante a emplear quaker 15W40, frecuencia: 
mensual 
 
o Reductor del plato alimentador lubricante a emplear, omala 220, 
frecuencia: anual. 
 
o Reductor del cepillo acomodador lubricante a emplear, omala 220, 
frecuencia: anual. 
 
 Envolvedoras de dulces duros doble moño tipo 2: estas envolvedoras son 
de baja velocidad, lo cual representa una desventaja en términos de 
eficiencia en el proceso y en el empleo de recursos, sin embargo, dado su 
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costo de adquisición y el costo menor de repuestos, compensa de alguna 
manera el contar con esta clase de equipos en planta. 
 
2.2.5.3. Descripción de envolvedoras de dulces 
duros tipo 2 
 
Para ver la descripción de estos equipos, favor referirse a la sección 
2.2.5.2; toda vez que el principio de funcionamiento es exactamente el mismo. 
 
 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia 
 
o Carter de retorcedores; lubricante a emplear quaker 15w40, 
frecuencia: bimensual. 
 
o Carter de elevador; lubricante a emplear quaker 15w40, frecuencia: 
bimensual. 
 
o Reductor del plato acomodador; lubricante a emplear, omala 220, 
frecuencia: anual. 
 
o Nota: todo lo anterior aplica igualmente para la envolvedora de 
dulce de un solo moño, denominada sachet. 
 
 Envolvedoras de dulces duros flujo continuo de envoltura: la característica 
principal de este tipo de envolvedoras, está basado en un flujo continuo de 
papel y producto, para proceder a la envoltura, el proceso de sellado de la 
bolsa en la cual se aloja el dulce, es mediante rodillos de sellado 
longitudinal y cuchillas con mordazas para el sellado transversal.  Tanto en 
el sellado longitudinal como transversal se emplea temperatura. 
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2.2.5.4. Descripción de envolvedoras de dulces 
duros flujo  contínuo de envoltura 
 
El proceso de envoltura de dulces duros de flujo contínuo se describe a 
continuación: 
 
 Principio de funcionamiento: dentro de la máquina pueden identificarse 
varias funciones principales desde el suministro de dulces hasta obtener el 
producto envuelto y sellado. Estas funciones representan el 
funcionamiento de la máquina. 
 
 Sistema de alimentación de dulce: guía el producto, que pasa de la tolva 
de alimentación accionada por un vibrador eléctrico, hacia el plato giratorio 
o formato.  
 
 Plato giratorio: guía los dulces, mediante dos cepillos giratorios, 
acomodándolos en los orificios del plato giratorio o formato. 
 
El plato giratorio entrega el dulce a una cadena que lo transporta hacia el 
punto en el cual se envuelve en una película de material contínuo y se procede 
al sellado longitudinal; mediante un tren de rodillos de sellado, los cuales 
trabajan a una temperatura aproximada de 180 grados celsius.  
 
 Sistema de alimentación de envoltura: guía la película a través de la 
unidad de desbobinado hacia la cuchilla y el cabezote de envoltura, este 
sistema permite el ajuste manual de la posición de la envoltura y luego 
este se hace pasar por un formador que le va dando la forma cilíndrica, al 




 Cabezote de sellado y corte: el material de envoltura que ya contiene el 
dulce es cortado y sellado, mediante un par de mordazas transversales al 
flujo del dulce, gracias a la combinación de cuchillas de corte y 
temperatura, que van sellando y cortando la envoltura.  Posteriormente el 
producto es expulsado del cabezote y trasladado ya sea por una banda de 
salida o por medio de una rampa de caída hacia una bandeja receptora 
del producto. 
 
En este punto es donde termina la envoltura de flujo contínuo (también 
llamado envoltura tipo flow).  
 
 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia según tipo  
 
A continuación se describe el proceso de lubricación y tipo de lubricante, 
según el tipo de envolvedora con que se dispone en planta. 
 
 Lubricación envolvedoras tipo 1 
 
o Rodillos longitudinales lubricante a emplear, chevron fm2 o grasa 
purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Mordazas transversales de soldadura y corte lubricante a emplear, 
chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 







 Lubricación envolvedoras tipo 2 
 
o Rodillos longitudinales lubricante a emplear, chevron fm2 o grasa 
purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Mordazas transversales de soldadura y corte; lubricante a emplear, 
chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Reductor del disco esparcidor; lubricante a emplear, omala 220, 
frecuencia: anual. 
 
o Cadena de empujadores chevron fm2 o grasa purity fg 02 
frecuencia: semanal. 
 
 Lubricación envolvedora tipo 3 
 
o Rodillos longitudinales, lubricante a emplear; chevron fm2 o grasa 
purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Mordazas transversales de soldadura y corte, lubricante a emplear; 
chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Cadena de empujadores chevron fm2 o grasa purity fg 02 
frecuencia: semanal. 
 





o Motorreductor principal; lubricante a emplear, omala 220, 
frecuencia: anual. 
 Lubricación envolvedora tipo 4 
 
o Lubricar chumaceras de cabezal de corte, lubricante a emplear; 
chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Lubricar engranes del cabezal de corte, lubricante a emplear; 
chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Lubricar cadena de empujadores, lubricante a emplear; chevron fm2 
o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Lubricar chumaceras de discos selladores, lubricante a emplear; 
chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Lubricar engranes de discos selladores, lubricante a emplear; 
chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Lubricar engranes cónicos de discos selladores, lubricante a 
emplear; chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Motorreductor principal; lubricante a emplear, omala 220, 
frecuencia: anual. 
 
 Lubricación envolvedora tipo 5 
 
o Lubricar chumaceras de cabezal de corte, lubricante a emplear; 




o Lubricar engranes del cabezal de corte, lubricante a emplear; 
chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Lubricar cadena de empujadores, lubricante a emplear; chevron 
fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Lubricar chumaceras de discos selladores, lubricante a emplear; 
chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Lubricar engranes de discos selladores, lubricante a emplear; 
chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Lubricar engranes cónicos de discos selladores, lubricante a 
emplear; chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
 Envasadora de producto terminado 
 
Las envasadoras de producto terminado son el punto final del proceso de 
producción en la planta.  En estas, se procede a colocar en bolsas los 
diferentes productos en distintas presentaciones, según se requiera para la 
venta.   
 
Básicamente están conformadas de una máquina que se encarga de 
pesar y dosificar el producto a envasar, el cual se dosifica hacia la envasadora 





2.2.5.5. Descripción de envasadoras de producto 
terminado 
 
Una envasadora de producto terminado consta de una serie de rodillos por 
los cuales se hace pasar el plástico que formará la bolsa de empaque del 
producto.   
Este plástico pasa luego por un formato que le da la forma de bolsa, y 
luego de ello, al punto en el cual se hace el sellado longitudinal de la bolsa 
(mediante una mordaza se sellado vertical que está provista de una resistencia 
eléctrica), se sella en la parte inferior mediante mordazas con resistencias 
eléctricas, las cuales funden el plástico para formar el sello de la bolsa en la 
parte inferior.  
 
En este momento se procede a recibir el producto en el interior de la bolsa 
y finalmente se procede a sellar la bolsa en su parte superior y a cortar la 
misma. 
 
 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia 
 
Se busca estandarizar los procedimientos de lubricación en las 
envasadoras puesto que, a pesar que son de marcas diferentes; poseen 
mecanismos básicamente similares. 
 
 Lubricación envasadora tipo 1 
 
o Pulverizador de aceite, rellenar aceite de forma semanal o cada 40 
horas de producción, debe emplearse  aceite tellus 22.  Recipiente 




o Todos los puntos de ajuste: alambres, bisagras, planos de apoyo; 
engrasar con cepillo, engrasar niple de grasa de forma mensual, 
cada 160 horas de producción o cuando sea necesario para 
garantizar funcionamiento sin fricción. Debe emplearse grasa ep2. 
Dispositivos de cierre de mordaza debe limpiarse frotando con trapo 
y mantenerse libre de polvo. 
 
o Engranaje dosificador (12) si está montado, vía abertura de relleno 
(9) en parte superior de la máquina, debe reemplazarse anualmente 
o cada 1 600 horas de producción. Aceite a utilizar: omala 150. 
Abertura descarga (11) en parte inferior del engranaje. Examinar si 
nivel de aceite a la mitad de la mirilla (10).  Mirilla en engranaje. 
Nivel de aceite máximo, 1.5 litros. 
 
o Recipiente de aceite hidráulico, rellenar vía abertura (1) al interior 
de la máquina. Examinar mensualmente, aceite tellus 22. Controlar 
si nivel aceite está a la mitad de la mirilla de nivel. 
 
o Cadena (4) del eje transversal, con cepillo de grasa; de manera 
mensual con grasa ep2, no engrasar excesivamente. 
 
o Cadenas (5) de accionamiento de la carcasa de la mordaza, con 
cepillo de grasa.  primero sacar cubierta de protección (7), de 
manera mensual con grasa ep2; no engrasar excesivamente. Junto 
a sacar cubierta esta parte de la máquina se caen (7) muchos 





o Árbol de la rueda de cadena, niple de grasa, mensualmente, grasa 
ep2. No engrasar excesivamente.   
 
o Barras de guiado de mordaza, niple de grasa, mensualmente, grasa 
ep2. Junto a esta parte de la máquina se caen muchos desechos. 
Observación: dos ejes, en cada lado un eje. 
 
 Lubricación envasadora tipo 2 
 
El proceso de lubricación para este tipo de envasadoras concuerda 
completamente con la descripción del proceso de lubricación de la envasadora 
tipo 1, por lo cual deben observarse todas las condiciones de lubricación que se 
describen. 
 
 Lubricación envasadora tipo 3 
 
El proceso de lubricación para este tipo de envasadoras concuerda 
completamente con la descripción del proceso de lubricación de la envasadora 
tipo 1, por lo cual deben observarse todas las condiciones de lubricación que se 
describen. 
 
2.3. Ruta de lubricación área malvaviscos 
 
En el área de malvaviscos, de igual manera que en las áreas anteriores, 
se debe definir cada una de las áreas y los equipos que se utilizan en el 
proceso de producción.  Una vez establecido lo anterior, se procede a definir los 





2.3.1. Descripción área de cocimiento 
 
En este punto se ubican las ollas de cocimiento, ollas de enfriamiento, 
mezcladora de colores y preparación de la mezcla para ser conducida hacia las 
boquillas de extrusión, la estación de aire comprimido así como el 
intercambiador de calor y el generador de nitrógeno. 
 
 Ollas cocinadoras de materia prima 
En estas, se cocina la materia prima del malvavisco, llevando a una 
determinada temperatura la mezcla de jarabe, glucosa y gelatina. 
 
2.3.1.1. Descripción de ollas de cocimiento 
 
En las ollas de cocimiento, se prepara la base del malvavisco. En estas se 
vierte el agua caliente con la gelatina y el almidón, luego se mezcla mediante un 
agitador accionado por un motorreductor mientras se cuece con vapor que 
circula por un enchaquetado que rodea la olla de cocimiento, hasta lograr la 
consistencia requerida para el proceso. Por último, se bombea el producto hacia 
las ollas de enfriamiento. 
 










Continuación de la figura 45. 
 
1) Acometida de sirope 
2) Acometida de vapor 
3) Bomba impulsora de producto 
4) Salida de vapor 
5) Olla de cocimiento 
6) Agitador 
7) Campana extractora de vapor 
 
Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S.A.  
 
 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia 
 
o Revisar los niveles de aceite de los reductores (nivelar de ser 
necesario), lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su defecto 
omala 220, frecuencia: mensual. 
 
o Lubricar chumaceras, lubricante a emplear, chevron fm2 o grasa 
purity fg02 frecuencia: mensual. 
 
o Revisar niveles de aceite de los reductores (nivelar de ser 
necesario), lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su defecto 
omala 220, frecuencia: trimestral. 
 
o Revisar nivel de aceite de motorreductores en tanques de jarabe y 
glucosa. (nivelar de ser necesario), lubricante a emplear, aceite fg 
220 o en su defecto omala 220, frecuencia: trimestral. 
 
o Engrasar rodamientos de reductores de agitador. lubricante a 
emplear, chevron fm2 o grasa purity fg02 frecuencia: trimestral. 
96 
 
o Cambiar aceite a los motorreductores, lubricante a emplear, aceite 
fg 220 o en su defecto omala 220, frecuencia: semestral. 
 
o Cambiar aceite a las cajas reductoras de las bombas y reductores 
de tanques de jarabe, lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su 
defecto omala 220, frecuencia: semestral. 
 
 Ollas de enfriamiento de producto cocinado 
 
En estas ollas, se enfría el producto cocinado, hasta la temperatura 
requerida, mediante el paso de agua fría en la parte externa de la olla. Para lo 
anterior, la olla tiene doble forro alrededor, y entre la pared interna y externa se 
hace circular agua.  Adicional a ello, en el interior, se dispone de un aspa que 
agita constantemente el producto, para facilitar la transferencia de temperatura 
hacia el agua y sea llevado hacia la temperatura requerida. 
 
2.3.1.2. Descripción de ollas de enfriamiento de 
producto cocinado 
 
El enfriamiento del producto se mediante un motorreductor que acciona un 
agitador, y haciendo circular agua fría en el enchaquetado de la olla, a fin de 
obtener un intercambio eficiente de temperatura, agilizando el proceso. Por 
último, se bombea el producto hacia el equipo que le inyecta nitrógeno a la 
mezcla, el aireador. 
 




o Revisar los niveles de aceite de los reductores (nivelar de ser 
necesario), lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su defecto 
omala 220, frecuencia: mensual. 
 
o Lubricar chumaceras, lubricante a emplear, chevron fm2 o grasa 
purity fg02 frecuencia: mensual. 
 
o Revisar niveles de aceite de los reductores (nivelar de ser 
necesario), lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su defecto 
omala 220, frecuencia: trimestral. 
o Revisar nivel de aceite de motorreductores en tanques de 
enfriamiento (nivelar de ser necesario), lubricante a emplear, aceite 
fg 220 o en su defecto omala 220, frecuencia: trimestral. 
 
o Engrasar rodamientos de reductores de agitador, lubricante a 
emplear,  chevron fm2 o grasa purity fg02 frecuencia: trimestral. 
 
o Cambiar aceite a los motorreductores, lubricante a emplear, aceite 
fg 220 o en su defecto omala 220, frecuencia: semestral. 
 
o Cambiar aceite a las cajas reductoras de las bombas y reductores 
de tanques de enfriamiento, lubricante a emplear, aceite fg 220 o en 
su defecto omala 220, frecuencia: semestral. 
 
 Descripción área de extrusión 
 
En esta área, se extruye el producto mediante una serie de boquillas y 
conexiones por medio de tuberías de acero inoxidable y se enfría hasta la 
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temperatura necesaria a fin que el producto no se aplaste y tampoco se pegue, 
para esto último se le adiciona almidón. 
 
 Inyectora de producto 
 
La inyectora de producto, se emplea para forzar el paso de la mezcla a 
través de las boquillas formadoras, obteniendo así una soga contínua de 
producto, el cual se desplaza a lo largo de una banda transportadora, a la vez 
que se enfría. 
 
2.3.1.3. Descripción de inyectora de producto 
 
La inyectora de producto consta de una serie de tuberías que van 
conectadas a un bloque de boquillas, el que es refrigerado por agua.  A través 
de estas boquillas se hace pasar el producto, en distintos colores y sabores, 
para obtener el producto con el diseño previamente establecido.  
 
Después de ello, la soga que se va obteniendo de las boquillas, es 
transportada de manera contínua a lo largo de una banda cubierta de almidón, 
mientras se va enfriando, ya que la zona en la cual se produce la extrusión es 
un área climatizada. Finalmente llega a la guillotina. 
 
 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia 
 
o Lubricar cadena de transmisión de boquillas, lubricante a emplear, 




o Lubricar las chumaceras en banda transportadora de producto, 
lubricante a emplear, chevron fm2 o grasa purity fg02 frecuencia: 
semanal.  
 
o Lubricar las cadenas de transmisión de rodillos limpiadores de 
almidón, lubricante a emplear, chevron fm2 o grasa purity fg02 
frecuencia: semanal. 
 
o Verificar el nivel de aceite de los motorreductores, (banda de salida 
del producto, banda de tamizado, bombos tamizadores); lubricante 
a emplear, aceite fg 220 o en su defecto omala 220, frecuencia: 
quincenal. 
 
o Lubricar las cadenas de transmisión, lubricante a emplear, chevron 
fm2 o grasa purity fg02 frecuencia: semanal. 
 
o Cambiar aceite a las cajas reductoras de las bombas y reductores 
de tanques de jarabe, lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su 
defecto omala 220, frecuencia: cada dos años. 
 










Continuación de la figura 46. 
 
1) Tubería de ingreso producto 
2) Bloques de extrusión 
3) Motor de accionamiento boquillas 
4) Boquillas de extrusión 
5) Banda transportadora de soga 
6) Tubería distribución producto 
 
Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S. A.  
 
 Guillotina de corte de producto 
 
Esta es la encargada de cortar la soga de producto a la medida requerida, 
conforme a fórmula de producción. Está hecha de acero inoxidable y recubierta 
en sus caras por teflón, para evitar que el producto se adhiera a la cuchilla. 
Posee en su punto más bajo de corte, un yunque en el cual asienta, para 
garantizar el corte en su totalidad. 
 
2.3.1.4. Descripción de guillotina de corte de 
producto 
 
Está compuesta de un mecanismo de biela-manivela, el que le da 
movimiento a la cuchilla metálica de corte, la que va cortando los trozos de 
producto de la soga que está fluyendo en la banda transportadora.  Su 
accionamiento es mediante un motorreductor, y está montado el mecanismo de 
vaivén sobre unos ejes en los que deslizan unos rodamientos lineales.  
 
Como complemento, cuenta con un mecanismo de extracción del almidón, 
el cual consta de una tolva que lo recibe, un tornillo sin fin que lo eleva a cierta 
altura y luego un recipiente en el cual se deposita el almidón extraído. 
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Figura 47.         Guillotina de corte de producto 
 
 
1) Motor eléctrico de accionamiento cuchilla 
2) Banda transportadora 
3) Soporte cuchilla corte 
 
Fuente: Compañía de Alimentos del Pacífico S. A. 
 
 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia 
 
Engrasar el sistema de corte, lubricante a emplear, chevron fm2 o grasa 
purity fg02 frecuencia: semanal. 
 
Verificar el nivel de aceite del motorreductor, (mecanismo de salida del 
almidón); lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su defecto omala 220, 
frecuencia: trimestral. 
 
 Elevador de producto cortado 
 







2.3.1.5. Descripción de elevador de producto 
cortado 
 
Consta de una banda inclinada que recibe el producto y lo eleva hasta 
entregarlo en una segunda banda, la cual lleva el producto hacia la entrada del 
primer bombo tamiz. 
 
 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia 
 
o Lubricar las chumaceras en banda transportadora de producto, 
lubricante a emplear, chevron fm2 o grasa purity fg02 frecuencia: 
semanal. 
 
o Verificar el nivel de aceite del motorreductor, (mecanismo de salida 
del almidón); lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su defecto 
omala 220, frecuencia: trimestral. 
 
o Cambiar aceite a las cajas reductoras de los motores de las 
bandas, lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su defecto omala 
220, frecuencia: cada dos años. 
 
2.3.2. Descripción área de tamizado y curado 
 
En el área de tamizado y curado, se cuenta con un segundo bombo tamiz, 
y bandas transportadoras de producto, y finalmente a las bandejas en las 
cuales se deja el producto durante el tiempo de curado. 
 




El bombo tamiz, el elevador de producto hacia el bombo tamiz y la banda de 
salida, constan básicamente de mecanismos de transmisión de motorreductores 
y ejes montados sobre chumaceras, para accionar el giro de las bandas y del 
bombo. 
 
2.3.2.1. Descripción de bombo tamiz, elevador 
hacia bombo tamiz y banda salida 
 
Como se describió el conjunto anterior, el bombo tamiz en un cilindro 
metálico de acero inoxidable, en el cual se coloca el producto, a fin que se le 
pueda extraer la mayor cantidad de almidón posible.   
 
Ayuda a su vez a separar los segmentos de producto que vengan pegados 
y sean aislados por el almidón. Ingresan por el elevador hacia el bombo tamiz y 
salen hacia bandejas receptoras, mediante la banda de salida de producto 
terminado. 
 
 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia 
 
o Lubricar las chumaceras en banda transportadora de producto, 
lubricante a emplear, chevron fm2 o grasa purity fg02 frecuencia: 
semanal. 
 
o Verificar el nivel de aceite del motorreductor, (mecanismo de salida 
del almidón); lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su defecto 




o Cambiar aceite a las cajas reductoras de los motores de las bandas 
y bombo tamiz, lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su defecto 
omala 220, frecuencia: cada dos años. 
 
2.3.3. Descripción área de envoltura 
 
El área de envoltura es la zona en la cual se envuelve el producto ya 
curado.  Para tal fin existen dos máquinas envolvedoras de diferente marca 
pero que desempeñan la misma función, según se requiera el producto previo al 
envasado, empaque individual o envasado sin empaque. 
 
 Envolvedora de producto tipo 1 
 
Este tipo de envolvedora es de alta capacidad de envoltura, su origen es 
europeo, por lo que su sistema  de funcionamiento está controlado por una 
serie de servomotores y sensores, para obtener el desempeño deseado y las 
características de envoltura que se necesitan para la distribución del producto 
final, previo a ser envasado. 
 
 
2.3.3.1. Descripción de envolvedora de producto 
tipo 1 y sus accesorios 
 
Este tipo de envolvedora es de flujo continuo (tipo flow) 
 




Dentro de la máquina pueden identificarse varias funciones principales 
desde el suministro del malvavisco hasta obtener el producto envuelto y 
sellado. Estas funciones representan el funcionamiento de la máquina. 
 
 Sistema de alimentación: 
 
Guía el producto, que pasa de la tolva de alimentación accionada por un 
vibrador eléctrico, hacia la cadena de alimentación de la envolvedora. 
 
La cadena de alimentación a la envolvedora, lo transporta hacia el punto 
en el cual se envuelve en una película de material contínuo y se procede al 
sellado longitudinal; mediante un tren de rodillos de sellado, los cuales trabajan 
a una temperatura aproximada de 180 grados celsius.  
 
 Sistema de alimentación de envoltura: 
 
Guía la película a través de la unidad de desbobinado hacia la cuchilla y el 
cabezote de envoltura, este sistema permite el ajuste manual de la posición de 
la envoltura y luego este se hace pasar por un formador que le va dando la 
forma cilíndrica, al mismo tiempo que va alojando en su interior el dulce. 
 
 Cabezote de sellado y corte 
 
El material de envoltura que ya contiene el dulce es cortado y sellado, 
mediante un par de mordazas transversales al flujo del dulce, gracias a la 
combinación de cuchillas de corte y temperatura, que van sellando y cortando la 
envoltura.  Posteriormente el producto es expulsado del cabezote y trasladado por 




 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia 
 
o Lubricar chumaceras de cabezal de corte, lubricante a emplear; 
chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Lubricar engranes del cabezal de corte, lubricante a emplear; 
chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Lubricar cadena de empujadores, lubricante a emplear; chevron 
fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Lubricar chumaceras de discos selladores, lubricante a emplear; 
chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Lubricar engranes de discos selladores, lubricante a emplear; 
chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Lubricar engranes cónicos de discos selladores, lubricante a 
emplear; chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Motorreductor principal; lubricante a emplear, omala 220, 
frecuencia: anual. 
 
 Envolvedora de producto tipo 2 
 
El proceso de envoltura de este equipo es mucho más simple, sin 
embargo su eficiencia es mucho menor. Su fabricación es de origen asiático, y 
todo el sistema de transporte del producto y su sellado es bajo el mismo 
concepto de la europea, pese a ello, su rendimiento es menor ya que no cuenta 
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con la configuración física y de operación con el que cuenta la envolvedora de 
origen europeo. 
 
2.3.3.2. Descripción de envolvedora de producto 
tipo 2 y sus accesorios 
 
Este tipo de envolvedora es de flujo contínuo (tipo flow) 
 
 Principio de funcionamiento 
 
Dentro de la máquina pueden identificarse varias funciones principales 
desde el suministro del malvavisco hasta obtener el producto envuelto y 
sellado. Estas funciones representan el funcionamiento de la máquina. 
 
 Sistema de alimentación  
 
Guía el producto, que pasa de la tolva de alimentación accionada por un 
vibrador eléctrico, hacia la cadena de alimentación de la envolvedora. 
 
La cadena de alimentación a la envolvedora, lo transporta hacia el punto 
en el cual se envuelve en una película de material contínuo y se procede al 
sellado longitudinal; mediante un tren de rodillos de sellado, los cuales trabajan 
a una temperatura aproximada de 180 grados celsius.  
 
 Sistema de alimentación de envoltura 
 
Guía la película a través de la unidad de desbobinado hacia la cuchilla y el 
cabezote de envoltura, este sistema permite el ajuste manual de la posición de 
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la envoltura y luego este se hace pasar por un formador que le va dando la 
forma cilíndrica, al mismo tiempo que va alojando en su interior el dulce. 
 
 Cabezote de sellado y corte 
 
El material de envoltura que ya contiene el dulce es cortado y sellado, 
mediante un par de mordazas transversales al flujo del dulce, gracias a la 
combinación de cuchillas de corte y temperatura, que van sellando y cortando la 
envoltura.  Posteriormente el producto es expulsado del cabezote y trasladado por 
medio de una rampa de caída hacia una bandeja receptora del producto. 
 
 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia 
 
o Lubricar chumaceras de cabezal de corte, lubricante a emplear; 
chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Lubricar engranes del cabezal de corte, lubricante a emplear; 
chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Lubricar cadena de empujadores, lubricante a emplear; chevron fm2 
o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Lubricar chumaceras de discos selladores, lubricante a emplear; 
chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Lubricar engranes de discos selladores, lubricante a emplear; 




o Lubricar engranes cónicos de discos selladores, lubricante a 
emplear; chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal. 
 
o Motorreductor principal; lubricante a emplear, omala 220, 
frecuencia: anual. 
 
2.3.4. Descripción área de envasado 
 
En esta área, el producto terminado, se introduce en bolsas de distintas 
presentaciones según la variedad a producir, posterior a ello se colocan en 
cajas que luego se sellan y envían a la bodega de producto terminado. 
 
 Bombo tamiz, elevador y envasadora 
 
Este conjunto se utiliza de la siguiente manera: el bombo tamiz final se 
utiliza en el caso que se envase producto sin envolver, esto para garantizar que 
el producto tenga el mínimo posible de almidón y no vayan unidades pegadas 
unas con otras de producto. 
 
En el caso del elevador, es un elevador vertical; una banda plástica 
montada sobre una serie de ejes y accionada por un motorreductor, que se 
encarga de elevar el producto hacia la pesadora, previo a ser envasado el 
producto. 
 
En la pesadora, el producto es pesado para ser dosificado hacia la 
envasadora en la cantidad y peso requerido. 
 




2.3.4.1. Descripción de bombo tamiz, elevador y 
envasadora 
 
Como se describió el conjunto anterior, el bombo tamiz en un cilindro 
metálico de acero inoxidable, en el cual se ingresa el producto, a fin que se le 
pueda extraer la mayor cantidad de almidón posible.  Ayuda a su vez a separar 
los segmentos de producto que vengan pegados y sean aislados por el almidón. 
Ingresan por el elevador hacia el bombo tamiz y salen hacia bandejas 
receptoras directamente de la salida del bombo tamiz. 
 
El elevador se encarga de transportar el producto hacia la pesadora de 
producto; esta se encarga de dosificar el producto según el peso requerido en la 
bolsa, y lo va descargando de forma intermitente, al descargarlo, lo vierte 
directamente a la entrada de la envasadora. 
 
Una envasadora de producto terminado consta de una serie de rodillos por 
los cuales se hace pasar el plástico que formará la bolsa de empaque del 
producto.  Este plástico pasa luego por un formato que le da la forma de bolsa, 
y luego de ello, al punto en el que se hace el sellado longitudinal de la bolsa 
(mediante una mordaza se sellado vertical que está provista de una resistencia 
eléctrica), se sella en la parte inferior mediante mordazas con resistencias 
eléctricas, las cuales funden el plástico para formar el sello de la bolsa en la 
parte inferior.  
 
En este momento se procede a recibir el producto en el interior de la bolsa 
y finalmente se procede a sellar la bolsa en su parte superior y a cortar la 
misma. 
 
 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia 
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o Lubricar las chumaceras en banda transportadora de producto, 
lubricante a emplear, chevron fm2 o grasa purity fg02 frecuencia: 
semanal. 
 
o Verificar el nivel de aceite del motorreductor, (mecanismo de salida 
del almidón); lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su defecto 
omala 220, frecuencia: trimestral. 
 
o Cambiar aceite a las cajas reductoras de los motores de las bandas 
y bombo tamiz, lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su defecto 
omala 220, frecuencia: cada dos años. 
 
Para la pesadora: 
 
o Lubricar los engranajes de transmisión, lubricante a emplear; 
chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: mensual.  
 
o Lubricar los cojinetes de aguja de correas de arrastre de bobina. 
utilice el lubricante kluber pasta uh1 84-201 o grasa (o su 
equivalente existente, grasa purity fg2 synthetic). frecuencia: 
semanal 
 
o Lubricar los cardanes de correas de arrastre de bobina, lubricante a 
emplear; chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: mensual. 
 
o Motorreductor principal; cambio de aceite; lubricante a emplear, 





2.4. Ruta de lubricación área polvos 
 
La ruta de lubricación del área de polvos en mucho más simple que la de 
las demás áreas, puesto que se cuenta con una menor cantidad de equipos y 
maquinaria, tanto de envoltura como de envase. 
 
2.4.1. Descripción del área de envoltura y envase 
 
En el área de polvos, tanto la envoltura como el envase se dan en línea, 
por lo que el proceso es más simple, consta de 2 envolvedoras, una mezcladora 
y una selladora de cajas. 
 
 Envolvedora tipo 1 
 
Esta es la primer envolvedora con la que inició el área, su volumen de 
producción es bastante bajo. 
 
2.4.1.1. Descripción de envolvedora tipo 1 
 
Consta de un portabobina en el que se coloca la bobina de envoltura, esta 
pasa por una serie de rodillos metálicos hacia el formador de la bolsa, luego de 
ello se suelda con una mordaza vertical que posee una resistencia eléctrica, la 
cual permite fundir el plástico para empezar a formar la bolsa.   
 
En su parte superior posee un plato en el cual se deposita el producto que 
va a ser envuelto así como un dosificador de polvo, mediante una tolva 




Cuenta además con un conjunto de mordazas horizontales que a su vez 
poseen resistencias eléctricas, para lograr la soldadura del plástico y formar la 
parte superior é inferior de la bolsa de producto envuelto. 
 
o Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia 
 
o Todos los puntos de ajuste: alambres, bisagras, planos de apoyo; 
engrasar con cepillo, engrasar niple de grasa de forma mensual, 
cada 160 horas de producción o cuando sea necesario para 
garantizar funcionamiento sin desgaste de piezas por fricción. Debe 
emplearse grasa ep2 o fg02.  
 
o Dispositivos de cierre de mordaza debe limpiarse frotando con trapo 
y mantenerse libre de polvo. 
 
o Barras de guiado de mordaza, graseras; mensualmente, grasa ep2. 
Junto a esta parte de la máquina se caen muchos desechos. 
Observación: dos ejes, en cada lado un eje. 
 
o Para el elevador de polvo tipo tornillo sin fin:  
 
o Graseras, lubricarlas con grasa tipo ep o fg2 de forma semanal. 
 
o Motorreductor principal; cambio de aceite; lubricante a emplear, 







2.4.2. Envolvedora tipo 2 
 
Este tipo de envolvedora es de mayor capacidad que la tipo 1, con una 
relación aproximada de 7:1. 
 
2.4.2.1. Descripción de envolvedora tipo 2 
 
Esta envolvedora posee el mismo principio de operación que la 1, se 
diferencia en el suministro del producto a envolver, el cual es vertido en una 
tolva y luego a un plato esparcidor, en el cual se ordena cada unidad a 
envolver.  Esta posteriormente es entregada a una cadena con pinzas, las 
cuales sujetan con pinzas plásticas. La cadena entrega el producto en la parte 
superior de la máquina, en este punto, la unidad de producto cae directamente 
a un canal que la lleva hacia la zona de envoltura.  
 
En el punto de envoltura, consta de una serie de portabobinas en las 
cuales se coloca la bobina de envoltura, esta pasa por una serie de rodillos 
metálicos hacia el formador de la bolsa, luego de ello se suelda con una 
mordaza vertical que posee una resistencia eléctrica, la cual permite fundir la 
envoltura para empezar a formar la bolsa.   
 
En su parte superior cuenta con un dosificador de polvo, mediante una 
tolva dosificadora que a la vez es alimentada por un elevador tipo tornillo sin fin. 
Cuenta además con un conjunto de mordazas horizontales que a su vez poseen 
resistencias eléctricas, para lograr la soldadura de la envoltura y formar la parte 
superior é inferior de la bolsa de producto envuelto. 
 
Finalmente, el producto envuelto sale de la envolvedora y es retirado 
mediante una banda elevadora de producto. 
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 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia 
 
o En el caso de este equipo, posee una estación de graseras, las 
cuales deben lubricarse para distribuir la grasa a todos los puntos 
de la máquina que deben ser lubricados, la lubricación debe 
efectuarse de manera semanal ó cada 160 horas de uso.  
 
o Utilice el lubricante Kluber pasta UH1 84-201 o grasa (o su 
equivalente existente, grasa purity fg2 synthetic). 
 
o Todos los demás puntos que poseen graseras, deberán ser 
lubricados de forma semanal o cada 160 horas de uso. 
 
o En el caso de los motorreductores; cambio de aceite; lubricante a 
emplear, omala 220 o fg 220, frecuencia: anual. 
 
2.4.3. Mezcladora de polvos 
 
Se utiliza para mezclar el azúcar tamizado, con los componentes que le 
darán el sabor y aroma deseado al polvo que se utiliza en las envasadoras. 
 
2.4.3.1. Descripción de mezcladora de polvos 
 
La mezcladora de polvos cuenta con una tolva en forma de dos tubos en 
V, en los cuales se vierte el azúcar tamizado y los componentes que le darán el 
sabor y aroma deseado al polvo. Se procede a cerrar la escotilla y, esta 
estructura en V va montada en sus laterales, sobre un eje con chumaceras, 
conectado a un motorreductor que es el encargado de proveer el giro al eje 
para proceder a la mezcla del producto. 
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 Puntos de lubricación, tipos de lubricante y su frecuencia 
 
o Todos los puntos que poseen graseras (chumaceras y 
rodamientos), deberán ser lubricados de forma semanal ó cada 160 
horas de uso. 
 
o En el caso del motorreductor; cambio de aceite; lubricante a 
emplear, omala 220 o fg 220, frecuencia: cada dos años. 
 
2.5. Costos de actividades de lubricación en planta 
 
Los costos de las actividades de lubricación en planta, comprenden la 
integración de los distintos costos asociados a esta labor, la cual está 
compuesta por los siguientes aspectos: costos de adquisición de los 
lubricantes, costos del puesto de trabajo del lubricador (salario del lubricador), 
costos de los implementos (inventario de herramienta que emplea el lubricador) 
el cual o es un gasto constante, es un costo único. 
 
2.5.1. Costos de lubricantes 
 
Los costos de los lubricantes se presentan a continuación, según el tipo de 
lubricante que se emplea y su uso promedio durante el año 2015, que es el 













Fuente: elaboración propia. 
 
2.5.2. Costos de lubricador como puesto de trabajo 
 
El costo del lubricador lo comprende únicamente el salario que devenga 
en promedio de manera mensual el cual fue suministrado por el departamento 






548721 Aceite Alimenticio Vesta FG 32 53 Q 3 392,86 Q 179 821,58
554588 Aceite Purity FG 460 5 gal 7 Q 1 579,33 Q 11 055,31
554749 Aceite Chevron Rando 100 5 gal 1 Q 879,46 Q 879,46
554751 Aceite Chevron FM 68 5 gal 1 Q  1 249,98 Q 1 249,98
560280 Aceite Omala 150 5 gal 3 Q 750,40 Q 2251,20
560281 Aceite Omala S2 G 220 20 Q 603,13 Q 12 062,60
560284 Aceite Tellus S2 M68 5 gal 26 Q 559,40 Q 14 544,40
560285 Aceite Tellus S2 MX 46 5 gal 30 Q 559,40 Q 16 782,00
560286 Aceite Omala S2 F460 5 gal 10 Q 865,00 Q 8 650,00
560287 Aceite Tellus 100 5 gal 12 Q 580,35 Q 6 964,20
560312 Aceite Petro FG220 5 gal 7 Q 1 476,95 Q 10 338,65
560314 Aceite Petro Purity FG AW46 5 gal 3 Q 1 216,65 Q 3 649,95
560315 Aceite Purity FG 68 10 Q 1 250,00 Q 12 500,00
569012 Aceite Quakerstate 15W 40 Cub 5 gal 23 Q 633,95 Q 14 580,85
575916 Aceite 2 Tiempos Shindaiwa LT 6 Q 70,54 Q 423,24
548723 Grasa Multifak EP2 Chevron 35 lb 2 Q 8869,74 Q 1 773,48
549585 T-1000 Grasa kluberpaste uh 84-201 OCL 1 Q 1 468,75 Q 1 468,75
551856 Grasa Haas Alta Temperatura Horno Wafer 2 Q 5 032,10 Q 10 064,20
554585 Grasa Purity FG00 35 lb 3 Q 1 781,88 Q 5 345,64
554587 Grasa Verkofood WR-2 Cubeta 18 kg 5 Q 1 932,34 Q 9 661,70
554752 Grasa Chevron FM alc0 35 lb 2 Q 1 372,04 Q 2 744,08
575166 T-1000 Grasa Purity FG2 Synthetic 14 oz 53 Q 88,28 Q 4 678,84
575323 Grasa Purity FG2 Pomo 14 oz 19 Q 48,30 Q 917,70
TOTAL Q 332 407,81
Precio totalPrecio unitario Código SAP Descripción
Cantidad 
consumida año 
2016  Precio unitario  Precio total 
548721 Aceite Alimenticio Vesta FG 32 53 3,392.86Q  179,821.58Q 
554588 Aceite Purity GF460 5gal 7 1,579.33Q  11,055.31Q    
554749 Aceite Chevron Rando 100, 5gal 1 879.46Q      879.46Q          
554751 Aceite Chevron FM 68, 5gal 1 1,249.98Q  1,249.98Q      
560280 Aceite Omala 150 5gal 3 750.40Q      2,251.20Q      
560281 Aceite Omala S2G220 20 603.13Q      12,062.60Q    
560284 Aceite Tellus S2 M68 5gal 26 559.40Q      14,544.40Q    
560285 Aceite Tellus S2 MX 46 5gal 30 559.40Q      16,782.00Q    
560286 Aceite Omala S2G460 5gal 10 865.00Q      8,650.00Q      
560287 Aceite Tellus 100 5gal 12 580.35Q      6,964.20Q      
560312 Aceite Petro FG220 5gal 7 1,476.95Q  10,338.65Q    
560314 Aceite Petro Purity FG AW46 5gal 3 1,216.65Q  3,649.95Q      
560315 Aceite Purity FG68 5gal 10 1,250.00Q  12,500.00Q    
569012 Aceite quakerState 15W 40 CUB 5 GAL 23 633.95Q      14,580.85Q    
575916 Aceite 2 Tiempos Shindaiwa LT 6 70.54Q        423.24Q          
548723 Grasa multifak EP2 chevron 35lb 2 886.74Q      1,773.48Q      
549585 T-1000 Grasa kluberpaste uh1 84-201 OCL 1 1,468.75Q  1,468.75Q      
551856 GRASA HAAS ALTA TEMPERATURA HORNO WAFER 2 5,032.10Q  10,064.20Q    
554585 Grasa Purity FG00 35Lb 3 1,781.88Q  5,345.64Q      
554587 Grasa Verkofood WR-2 Cubeta 18KG 5 1,932.34Q  9,661.70Q      
554752 Grasa Chevron FM alc0 35lb 2 1,372.04Q  2,744.08Q      
575166 T-1000 Grasa Purity FG2 Synthetic 14oz 53 88.28Q        4,678.84Q      




2.5.3. Costos de implementos y herramientas para efectuar la 
lubricación 
 
Basados en el inventario de herramientas y accesorios del lubricador, se 
presenta a continuación el inventario de estas: 
 
Tabla IX.        Inventario herramienta utilizada por lubricador 
 
Inventario de herramientas del lubricador 
Nombre del colaborador:________________________________ 
Cant. Descripción  Precio  
1  Alicate de presión mordaza curva 10” Stanley  Q      45,00  
1  Alicate para electricista 8” mango negro Stanley  Q      40,00  
1  Arco de sierra profesional de 12” marca Stanley  Q      60,00  
1  Autoclee de copas macho raíz de 3/8”x6” corta sin marca  Q    150,00  
1  Careta para esmerilar transparente Toolcraft  Q      43,00  
1  Cincel ¾” x 7” marca Stanley color amarillo  Q      50,00  
1  Copa raíz ¾” estriada de 35 mm marca Toptul  Q      31,00  
1  Copa raíz de ½” hexagonal 26 mm marca Stanley  Q      30,00  
1  Copa raíz de ½” hexagonal 27 mm marca Stanley  Q      30,00  
1  Copa raíz de ½” hexagonal 28 mm marca Stanley  Q      30,00  
1  Copa raíz de ½” hexagonal 30 mm marca Stanley  Q      30,00  
1  Copa raíz de ½” hexagonal 32 mm marca Stanley  Q      32,00  
1  Extensión raíz ½”x10” Stanley 86-408  Q      25,00  
1  Extensión raíz ½”x2.5” Stanley 86-40  Q      25,00  
1  Extensión raíz ½”x5” Stanley 86-407  Q      25,00  
1 
 Juego de extractores de tornillos acanalado 05 piezas 
marca Stanley  Q    135,00  
1 
 Juego de destornilladores marca Stanley (02 phillips, 04 de 
castigadera) 





Continuación de la tabla IX. 
Cant. Descripción Precio 
1 
 Juego de punzones botadores de 6 unidades de 1.9 a 7.90 
mm.  Q      50,00  
1  Llave ajustable cromada de 12” marca Stanley  Q      85,00  
1  Llave de corona 08 mm Stanley  Q      20,00  
1  Llave de corona 10 mm Stanley  Q      20,00  
1  Llave de corona 11 mm Stanley  Q      20,00  
1  Llave de corona 14 mm Stanley  Q      25,00  
1  Llave de corona 17 mm Stanley  Q      35,00  
1  Llave de corona 19 mm Stanley  Q      40,00  
1  Maneral articulado raíz de ½” x 16”  Q      86,00  
1  Martillo de bola cabo de madera 32 onzas  Q      50,00  
1  Nivel tipo torpedo 9” 3 gotas magnético  Q      44,00  
1  Pinza para electricista 6” marca Stanley  Q      35,00  
1  Punzón de centro 3/8” x 5” marca Stanley color amarillo  Q      37,00  
1  Reducidor de raíz de ½” a raíz 3/8”  Q      25,00  
1  Reducidor de raíz de ¾” a raíz ½”  Q      25,00  
1  Tijera para cortar lámina 10” marca Stanley  Q      75,00  
1  Vernier análogo de 6” marca Scala mm/inch  Q    125,00  
1 
Dispensador de aceite de 250 ml boquilla flexible de 6”color 
rojo  Q      75,00  
1 
Dispensador de aceite de 500 ml boquilla metálica fija de 6” 
color azul  Q    125,00  
1 Pistola para pintar marca Truper de 1 000 ml color naranja  Q    250,00  
2 Engrasadoras de 20” largo boquilla flexible  Q    200,00  
  Total herramienta  Q 2 293,00  
 
 



































3. FASE  DE  INVESTIGACIÓN:  DISEÑO  DEL  PLAN PARA 
LA OPTIMIZACIÓN DEL CONSUMO DE AGUA QUE SE 
EMPLEA PARA EL ASEO DE LOS EQUIPOS EN EL ÁREA 
DE DULCERÍA, A FIN DE DETERMINAR LAS ACCIONES 




3.1. Medición del consumo de agua actual que se utiliza para el aseo 
de equipos en el área de dulcería 
 
Cada vez que se cierra un ciclo de producción, se lleva a cabo un paro de 
la planta, que consiste en que los equipos dejan de ser utilizados por el 
personal de producción.  
 
Para la limpieza se emplea agua caliente, cepillo de plástico, líquido 
desinfectante especial, ocasionalmente detergente, papel toalla; entre otros, 
para cumplir con esta actividad. 
 
El procedimiento para efectuar el paro es el siguiente: 
 
 Terminar con el total de producto que tienen en su equipo 
 Retirar cualquier insumo utilizado en el proceso productivo 
 Limpiar el equipo, con una escobilla de mano para retirar todos los  
residuos posibles del producto. 
 Aplicar agua caliente en todos los puntos del equipo en el cual queda  




 Secar con papel toalla todo el equipo al cual se le efectuó el aseo. 
 Cubrir con fleje plástico todo el equipo, para evitar contaminación. 
 
La cantidad de agua que se emplea en este procedimiento es 
considerable, si tomamos en cuenta que en total existen 75 equipos productivos 
de distintas dimensiones, a los cuales se les debe de efectuar aseo. 
 
Estas mediciones se efectuaron mediante la medición del tiempo en que 
se llena un recipiente de un volumen conocido, el procedimiento se denomina 
aforado.  
 
Dos condiciones vale considerar con el agua caliente, a fin de establecer 
las condiciones del agua para eliminar  restos de caramelo de los equipos: 
presión y temperatura. 
 
3.1.1. Medición del consumo de agua actual para el aseo 
periódico en el área de cocimiento 
 
Los datos recolectados y tabulados se presentan a continuación: 
 








3.1.2. Medición del consumo de agua caliente actual para el 
aseo periódico en el área de troquelado  
 
Los datos recolectados y tabulados se presentan a continuación: 
 




Fuente: elaboración propia. 
 
3.1.3. Medición del consumo de agua caliente actual para el 
aseo periódico en el área de túneles  
 




















Tabla XIII. Cálculo consumo agua en aseo área de cocimiento, 




Fuente: elaboración propia. 
 
El total de agua consumida promedio para los procesos de aseo en planta 
es de 32,60 metros cúbicos de agua, esto es cada paro, que en promedio 




3.2. Evaluación  del  método  de  aseo  que  se  emplea actualmente  y 
el consumo de agua que implica para los equipos de cada área de 
dulcería 
 
Conforme a los procedimientos observados en cada una de las áreas en 
las cuales se efectúa el aseo de equipos, se ha observado lo siguiente: 
 
La temperatura del agua no es la misma en cada área, ya que, mientras 
en cocinas se usa la temperatura del agua a temperatura ambiente, en el área 
de troquelado se maneja un promedio de 48 grados centígrados, mientras que 
en túneles se maneja la  misma temperatura, ya que se usan las mismas 
mangueras y tomas de agua para estas área. 
 
En el área de cocimiento, la temperatura del agua se eleva hasta 90 
grados centígrados, ya que la cocina se usa como fuente de temperatura, 
mediante la circulación de vapor en el interior de esta, la cual por convección, 
calienta el agua. Esto para remover el caramelo de la cocina y los utensilios que 
se emplean en esta área. 
   
Posterior a ello, el operario procede a utilizar agua a temperatura ambiente 
para lavar el exterior de la cocina y termina de asear su utensilios. 
 
En el área de troquelado se cuenta con los denominados mezcladores en 
los cuales se mezcla agua y vapor saturado, para obtener agua caliente, a la 
temperatura que se desee. 
 
En estos no se cuenta con una lectura directa de temperatura a la que se 
calienta el agua, lo cual no hace precisa la calibración de la temperatura del 
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agua.  El promedio de la temperatura del agua en este punto es de 48 grados 
centígrados. 
 
La temperatura máxima a la cual se puede utilizar el agua para el proceso 
de aseo tiene como restricción la protección con la que cuente el encargado de 
efectuar el aseo del equipo y su pericia para graduar la temperatura de la 
mezcla agua y vapor.  
 
Cuanto mayor sea la temperatura del agua, más pronto se disuelve el 
caramelo acumulado en los equipos. Por seguridad del operario al momento de 
efectuar los aseos, se recomienda emplear agua a temperatura de 65 a 70 
grados centígrados. 
 
3.2.1. Cálculo del caudal y presión de agua actual empleado 
para el aseo periódico en el área de cocimiento 
 
Tomando como referencia las tablas anteriores, se tiene lo siguiente: 
 





Fuente: elaboración propia. 
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Para obtener estos datos, se efectuaron mediciones de caudal, mediante 
el aforado de un recipiente de volumen conocido y el tomo el tiempo en el cual 
se llenaba de agua en su totalidad. 
 
La medición de temperatura se efectuó con termómetro tipo láser. 
 
3.2.2. Cálculo de la temperatura y presión del agua caliente 
actual para el aseo periódico en el área de troquelado  
 
Tomando como referencia las tablas anteriores, se tiene lo siguiente: 
 





Fuente: elaboración propia. 
 
Para obtener estos datos, se efectuaron mediciones de caudal, mediante 
el aforado de un recipiente de volumen conocido y el tomo el tiempo en el cual 
se llenaba de agua en su totalidad. 
 
La medición de temperatura se efectuó con termómetro. 
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3.2.3. Cálculo de la temperatura y presión del agua caliente 
actual para el aseo periódico en el área de túneles 
 
Los resultados de los cálculos de temperatura y presión de agua se 
detallan a continuación. 
 





Fuente: elaboración propia. 
 
Para obtener estos datos, se efectuaron mediciones de caudal, mediante 
el aforado de un recipiente de volumen conocido y el tomo el tiempo en el cual 
se llenaba de agua en su totalidad. 
 








3.3. Presentación de la propuesta de optimización del consumo de 
agua que se emplea en el aseo para los equipos de cada área de 
dulcería 
 
Con base en todo lo anterior, se determina que la temperatura a la cual no 
se pone en riesgo la seguridad de las personas encargadas de efectuar el aseo 
de los equipos, y que a la vez, permita la dilución de todos los residuos sólidos 
de caramelo que se incrusta a lo largo de los equipos productivos en forma de 
ripio, se estandariza en 65 grados centígrados la temperatura del agua y la 
presión en 60 libras de presión por pulgada cuadrada (PSI). 
 
3.3.1. Plantear  un  modelo  de consumo de la cantidad de 
agua requerida para el aseo periódico en el área de 
cocimiento 
 
En el área de cocimiento, dadas las características del proceso de aseo de 
los equipos que tienen que ver con la producción del caramelo cocinado, resulta 
inviable la reducción en el consumo de agua para el aseo; lo anterior debido a 
que no puede disminuirse la cantidad de agua puesto que es necesario el flujo 
de agua para remover todas las impurezas que se depositan a lo largo de la 
cocinadora de caramelo, en los puntos de paso del producto (mezcladora de 
esencias, olla, mesa fría y amasadora, debe efectuarse el aseo tal cual está 









3.3.2. Plantear un modelo  de  consumo  así  como  las 
condiciones de temperatura y presión del agua caliente 
requerida para el aseo periódico en el área de 
troquelado  
 
En esta área si se cuenta con una oportunidad de mejora, ya que las 
condiciones en las cuales se lleva a cabo el aseo son susceptibles de mejora, 
tanto las condiciones de temperatura como de presión del flujo de agua, lo que 
hará que los residuos de caramelo se desprendan más rápido de los equipos en 
esta fase de la producción. 
 
Al elevar la temperatura del agua de 48 a 65 grados centígrados, se logra 
deshacer de forma más rápida los residuos de caramelo de los equipos 
productivos. Lo anterior junto con elevar la presión del agua de salida de las 
mangueras para lavado, se proyecta una disminución notable en el consumo de 
agua en el proceso de aseo, lo cual se logra mediante la reducción del área de 
salida del agua, de una pulgada a 1/2 pulgada, teniendo un incremento de 4 
veces la presión actual del flujo da agua. De 15 psi pasará a 60 psi. 
 
Siendo así se empleará una cantidad menor de agua y menos tiempo de 




Caudal de agua:  
10,94 galones por minuto = 41,35 litros por minuto = 41 353,2 centímetros 
cúbicos por minuto 
Presión del agua: 15 libras por pulgada cuadrada = 1,0909 kg/cm2 
Área de la manguera: 5,0670 centímetros cuadrados 
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Velocidad del flujo: 8 161,16 centímetros/minuto 
Caudal = velocidad x área 
Velocidad = Caudal / área 
Velocidad = (41 353,2 cm3/minuto) / 5,0670 cm2 
Velocidad = 8 161,1584 cm/minuto 
 
Condiciones propuestas 
      
P = presión 
F= fuerza 
A= área 
Presión = 1,0909 kg/cm2 (presión manométrica) 
Fuerza = ¿? = P X A 
Área = 5,0670 centímetros cuadrados 
Fuerza = (1,0909) x (5,0670) 
Fuerza = 5,5275 kg/cm2 
Como el área se reduce a la mitad, tenemos que: 
Presión = F/A 
Área = π x (d/2)2 
π = 3,1415926536 
d = 1,27 cm 
Área de la manguera = 3,1415926536 * (1,27/2)2 
Área de la manguera = 1,267 cm2 
Del cálculo anterior tenemos que: 
Fuerza = 5,5275 kg/cm2 
 
      
 
Presión = (5,5275 kg/cm2) / (1,267 cm2) 
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Presión = 4,3627 Kg 
Caudal = velocidad x área 
Velocidad = 8161,1584 cm/minuto (la velocidad no cambia, tomada de las 
condiciones actuales) 
Área de la manguera: π x (d/2)2  (reduciendo el diámetro de 2,54 cm a 1,27 cm) 
π = 3,1415926536 
d = 1,27 cm 
Área de la manguera = 3,1415926536 * (1,27/2)2 
Área de la manguera = 1,267 cm2 
 
Caudal = v X A 
Caudal = (8161,1584 cm/minuto) X 1,267 cm2 = 
Caudal = 10 340,188 cm2/min = 10,34 litros/minuto = 2,735 gal/min 
 
El caudal disminuye de 10,94 gal/min a 2 735 gal /min, lo que representa 
una disminución del 75 %. 
 
3.3.3. Plantear  un  modelo  de  consumo  así como las 
condiciones de temperatura y presión del agua caliente 
requerida para el aseo periódico en el área de túneles 
 
De la misma manera que en caso anterior tenemos que: 
 
En esta área si se cuenta con una oportunidad de mejora, ya que las 
condiciones en las cuales se lleva a cabo el aseo son susceptibles de mejora, 
tanto las condiciones de temperatura como de presión del flujo de agua, lo que 
hará que los residuos de caramelo se desprendan más rápido de los equipos en 




Al elevar la temperatura del agua de 48 a 65 grados centígrados, se logra 
deshacer de forma más rápida los residuos de caramelo de los equipos 
productivos. Lo anterior junto con elevar la presión del agua de salida de las 
mangueras para lavado, se proyecta una disminución notable en el consumo de 
agua en el proceso de aseo, lo cual se logra mediante la reducción del área de 
salida del agua, de una pulgada a 1/2 pulgada, teniendo un incremento de 4 
veces la presión actual del flujo da agua. De 15 psi pasará a 60 psi. 
 
Siendo así se empleará una cantidad menor de agua y menos tiempo de 




Caudal de agua:  
10,94 galones por minuto = 41,35 litros por minuto = 41 353,2 centímetros 
cúbicos por minuto 
Presión del agua: 15 libras por pulgada cuadrada = 1,0909 kg/cm2 
Área de la manguera: 5,0670 centímetros cuadrados 
Velocidad del flujo: 8 161,16 centímetros/minuto 
Caudal = velocidad x área 
Velocidad = caudal / área 
Velocidad = (41 353,2 cm3/minuto) / 5,0670 cm2 
Velocidad = 8 161,1584 cm/minuto 
 
Condiciones propuestas 
      





Presión = 1,0909 kg/ cm2 (presión manométrica) 
Fuerza = ¿? = P X A 
Área = 5,0670 cm2 
Fuerza = (1,0909 kg/cm2)x(5,0670cm2) 
Fuerza = 5,5275 kg 
Como el área se reduce a la mitad, tenemos que: 
Presión = F/A 
Área = π x (d/2)2 
π  = 3,1415926536 
d = 1,27 cm 
Área de la manguera = 3,1415926536 * (1,27/2)2 
Área de la manguera = 1,267 cm2 
 
Del cálculo anterior tenemos que: 
Fuerza = 5,5275 kg 
 
      
 
Presión = (5,5275 kg) / (1,267 cm2) 
Presión = 4,3627 Kg/cm2 
Caudal = velocidad x área 
Velocidad = 8 161,1584 cm/minuto (la velocidad no cambia, tomada de las 
condiciones actuales) 
Área de la manguera:  
π  x (d/2)2  (reduciendo el diámetro de 2,54 cm a 1,27 cm) 
π  = 3,1415926536 
d = 1,27 cm 
Área de la manguera = 3,1415926536 * (1,27/2)2 
Área de la manguera = 1,267 cm2 
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Caudal = v X A 
Caudal = (8 161,1584 cm/min) X 1,267 cm2 = 
Caudal = 10 340,188 cm2/min = 10,34 litros/minuto = 2 735 gal/min 
 
El caudal disminuye de 10,94 gal/min a 2 735 gal /min, lo que representa 
una disminución del 75 %. 
 
3.4. Determinación de costos de la propuesta 
 
Los costos de la propuesta se calculan sobre la cantidad de mangueras 
que se necesitan para descartar las actuales, debido al desgaste por uso que 
evidencia, además de la compra de conectores metálicos y las pistolas para 
aplicar el agua de una manera segura y eficiente. 
 
Tomando en cuenta que se tienen 5 puntos en los cuales se  cuenta  con 
un mezclador  de  agua  y  vapor para calentar el agua, ubicaremos los puntos 






































Fuente: elaboración propia, empleando Microsoft Visio 2016. 
 








































































































































































































Tabla XVII. Costos de materiales para uso en aseo con agua caliente 
áreas de troquelado y túneles 
 
Precios de materiales para uso en aseo con agua caliente 
Áreas de troquelado y túneles 
CANTIDAD DESCRIPCION DEL PRODUCTO 
 
P/UNITARIO   TOTAL  
5 Mangueras de 13 metros de largo de 3/4"   Q    938,00   Q 4 690,00  
10 Conectores 3/4" -3/4"  Q      82,00   Q    820,00  
10 Adaptadores rosca tubo 3/4" 3/4"  Q      45,00   Q    450,00  
10 Reducidores de 1" a 3/4"  Q      56,00   Q    560,00  
10 Reducidores de 3/4" a 1/2"  Q      27,00   Q    270,00  
  Total    Q 6 790,00  
 
Fuente: elaboración propia. 
 
3.4.1. Costos  de  la  compra  y  montaje  de  accesorios   para  
mejorar condiciones de temperatura y presión del agua 
en las distintas áreas de producción 
 
Los costos de instalación, por ser simple el montaje de los mismos, y 
contar con los accesorios necesarios para este, se calculan sobre una jornada 
de doce horas de trabajo extras de uno de los mecánicos por lo que se 
presentan los costos a continuación así como del teflón que se utilice: 
 
Sueldo ordinario: Q4 900,00 (*) dividido entre 30 días de 08 horas al mes cada 
uno. 
Q4 900 / (30x8) = Q4 900/240 = Q20,42 x 1,5 = Q30,63 x 12 horas = Q367,56 
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Teflón: 2 rollos por estación por 5 estaciones = 10 rollos a Q2,00 cada uno = 
Q20,00 total 
(*) Costo estimado provisto por departamento de recursos humanos 
Costo total: Q367,56 + Q20,00 = Q387,56 
 
3.4.2. Costos   asociados   con   la   capacitación    del    
personal   que interviene en el aseo de los equipos que 
requieren lavado con agua caliente y los accesorios a 
implementar 
 
De la misma manera que en el caso anterior se consideran las horas de 
capacitación para cada operador por la cantidad de equipos por la cantidad de 
turnos que se emplea el equipo y tenemos que: 
 
Costo de hora por operario: Q3 800,00 (*) dividido entre 30 días de 08 horas al 
mes cada uno. 
 
Q3 800,00 / (30*8) = Q3 800,00/240 horas/mes = Q15,83 x 1,5 (por ser fuera de 
su horario normal, se calcula como hora extra) = Q23,78 hora unitaria. 
 
10 líneas de troquelado con un operario cada uno por 3 turnos da un total de 30 
operarios que serán capacitados durante dos horas en el uso del agua caliente 
y las nuevas pistolas para lavado: total 60 horas. 
 
60 horas x Q23,78 por hora = Q1 426,80 
(*) Costo estimado provisto por departamento de recursos humanos 




Con base en el promedio de consumo de agua en el 2015, con un 
promedio de 4,5 metros cúbicos de agua por tonelada producida; relacionado 
con una producción estimada de 19 919 toneladas, tenemos que el consumo de 
agua estimado total en 2015 ascendió a 89 635,5 m3 de agua. 
 
Para el 2016, con un promedio de 4,27 metros cúbicos de agua por 
tonelada producida; relacionado con una producción estimada de 19 919 
toneladas, tenemos que el consumo de agua estimado total en 2016 ascendió a 
84 257,37 m3 de agua.  
 
El costo promedio de potabilizar el agua por metro cubico es de Q1,23. 
Haciendo el cálculo de metros cúbicos ahorrados en el año 2016 respecto del 
año 2015 tenemos que: 
 
Metros cúbicos consumidos en 2015: 89 635,5 m3 de agua. 
Metros cúbicos consumidos en 2016: 84 257,37 m3 de agua. 
Diferencia (ahorro en consumo de agua): 5 378,13 m3 de agua. 
 
Costo total: Q1,23 por m3 x 5 378,13 m3 de agua =Q 6 615,10 
 
Ahorro por reducción de consumo de agua en el 2016 = Q 6 615,10 
 
Otros costos relacionados con la implementación de este proyecto, es la 
reducción de mano de obra, debido a la reducción del tiempo empleado en los 
procesos de aseo de los equipos, por lo que se tiene lo siguiente: 
 
Tiempo de aseo de línea (bastonador, egalizador, troquel y túnel de 
enfriamiento) actualmente es de 130 minutos. 
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Tiempo de aseo de línea (bastonador, egalizador, troquel y túnel de 
enfriamiento), 45 minutos. 
 
Ahorro de mano de obra en esta actividad: 
Personas asignadas para el aseo: 2 personas. 
Costo estimado hora-hombre: Q23,78 (cálculo de página anterior) 
Total de líneas para aseo: 7 líneas. 
Cálculo de costo actual: 
Cantidad de personas por línea: 2 
Cantidad de líneas: 7 
Total de personas: 14 
Tiempo inicial para aseo (en horas): 2 horas 
Tiempo para aseo con implementación de proyecto: 0,75 horas-hombre inicial 
para aseo: 2 personas x 7 líneas x 2 horas = 28 horas-hombre. 
Horas-hombre con la implementación para aseo: 2 personas x 7 líneas x 0,75 
horas = 10,5 horas-hombre. 
Costo inicial del aseo: 28 horas-hombre * Q23,78/hora-hombre = Q665,84 
Costo del aseo con la implementación del plan: 10,5 horas-hombre *  
Q 23,78/hora-hombre =   Q  249,69 
Diferencia: Q 665,84 – Q 249,69 = Q416,15 por aseo 
Cantidad de aseos en la semana: 6 
Ahorro semanal por aseo: Q 416,15 * 6 aseos a la semana = Q2 496,90 
Ahorro mensual por aseo: Q 2 496,90 x 4 = Q9 987,60 (*) 
 
(*) Este ahorro corresponde a la disminución en el tiempo para ejecutar las tareas de aseo con 











4.1. Diagnóstico de necesidades de capacitación 
 
Debido a que el proceso de lubricación es esencial en la empresa; para 
prolongar lo más posible la vida útil de los componentes mecánicos de los 
equipos productivos, es primordial la capacitación del personal que interviene 
en los procesos de lubricación, dar a conocer el tipo de lubricante que debe 
utilizarse, así como la frecuencia con la cual se debe efectuar la tarea; adicional 
a ello, contar con la herramienta necesaria para efectuar los cambios de 
lubricante en los equipos y por último el procedimiento para la disposición final 
del lubricante que se extrae de los equipos productivos. 
 
4.2. Plan de capacitación 
 
Tomando en cuenta que en esencia es una persona la designada como 
lubricador en planta, es en esta persona que recae la responsabilidad de 
cumplir con esta tarea; para ello se le debe capacitar, dándole a conocer los 
tipos de lubricantes con que se cuenta en planta, así como los equipos en los 
cuales debe emplearlos, su frecuencia y su forma de rotación en bodega. 
 
4.2.1. Elaborar guía de lineamientos generales para 
lubricación de equipos en planta, dirigida al personal de 
lubricación 
 
Los lineamientos generales para llevar a cabo las labores de lubricación 
de equipos en planta, representan la base sobre la cual se va a llevar a cabo 
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dicha labor, para ello se tienen clasificados los equipos según el área en la cual 
se ubican y los lubricantes que se utilizan en cada uno de ellos. Por lo anterior 
se tiene la clasificación de áreas de la siguiente manera: 
 
 Área de prefabricados: dilución de jarabe y preparación de chicles 
 Área de cocimiento: cocinas continuas, bombas de sirope, agitadores de 
sirope, mezcladora de esencias, elevador de ollas y amasadoras. 
 Área de troquelado: extrusores de relleno, bastonadoras de caramelo,  
egalizadores de caramelo, troqueladoras de caramelo (bombón, dulce 
duro, paleta). 
 Área de enfriamiento: túneles de enfriamiento. 
 Área de envoltura de bombones y dulces duros. 
 Área de envasado de bombones, dulces duros y paletas. 
 
Con base en lo anterior, ya se cuenta con la delimitación de las distintas 
áreas que cuentan con equipos comunes que requieren lubricación. 
 
4.3. Metodología de la capacitación 
 
La capacitación será dirigida hacia la persona que se encarga de la 
lubricación de equipos en planta, así como al personal de mantenimiento, para 
que todos estén enterados de los procedimientos de lubricación si en dado caso 
le corresponde por emergencia a cualquiera de los mecánicos de planta, el 
cambio de lubricante a un equipo dañado mientras esta en producción. 
 
Se hará mediante presentaciones audiovisuales, así como de material 





Figura 49.        Análisis causa y efecto de un diseño de capacitación sobre 



























Fuente: elaboración propia.  
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4.3.1.  Dar a conocer la guía de lubricación y su uso, mediante 
charlas informativas programadas para el personal de 
lubricación 
 
Para dar a conocer la guía de lubricación y su uso, es necesario 
programar una capacitación dirigida al personal de mantenimiento y al 
lubricador, ya que con ello, el personal tendrá la base necesaria para proceder 
al recambio de lubricantes cuando la situación lo amerite.   
 
4.4. Programación de capacitaciones a personal 
 
Dada la naturaleza de trabajo por turnos del personal de mantenimiento en 
planta, la estrategia propuesta consiste en formar 3 grupos para capacitarlos 
fuera del horario de trabajo, estimando para ello un tiempo de 3 horas, en las 
cuales se les dé a conocer las generalidades de los lubricantes, sus 
aplicaciones y la ruta de lubricación.  Esto a fin que cada uno de ellos conozca 
que lubricante utilizar en cada equipo productivo. 
 
4.5. Evaluación de resultados de la capacitación 
 
Para evaluar los resultados de la capacitación al personal se propone un 
modelo en el cual el personal de mantenimiento seleccione el tipo de lubricante 
que se emplea en cada equipo, esto apoyado en la ruta de lubricación, dado lo 
extenso de este.  El modelo aparece a continuación: 
 
 Modelo de una evaluación sobre lubricación 




Es la acción para reducir el rozamiento y sus efectos en superficies 
conexas con movimientos que les puedan ocasionar algún tipo de maquinado. 
 
 Explica el concepto de tribología: 
 
Es la ciencia que estudia la fricción, el desgaste y la lubricación que tienen 
lugar durante el contacto entre superficies sólidas en movimiento.  
 
 ¿Qué es la fricción?  
 
Se define como fuerza de rozamiento o fuerza de fricción, a la fuerza entre 
dos superficies en contacto, a aquella que se opone al movimiento entre ambas 
superficies. 
 
 Describe la fricción sólida: 
 
La fricción solida son sólidos de lubricantes pero su coeficiente de fricción 
combinado es alto y dan lugar a un área de soporte de carga equivalente a un 
25 % del área aparente del mecanismo. 
 
 Describe la fricción fluida: 
  
La fricción fluida son sólidos de lubricantes pero su coeficiente de fricción 
combinado es alto y dan lugar a un área de soporte de carga equivalente a un 
25 % del arrea aparente del mecanismo. 
 





 ¿Cuáles son los componentes de una grasa lubricante?  
 
Mezcla de aceite mineral o sintético (85 % y 90 %) y un espesante.  
 
 Describe a que se le llama aceites parafinados: 
 
Son bases saturadas con cadenas de hidrocarburos en línea recta o 
ramificada. Los crudos con este tipo de formación producen gasolinas de bajo 
octanaje, pero, excelentes kerosenos, aceites combustibles y bases lubricantes. 
Algunas de sus características son: resistencia a la oxidación, alto punto de 
inflamación, baja densidad, alto punto de fluidez y bajo poder disolvente. 
 
 Escribe las funciones de los lubricantes: 
 
Refrigerante, lubricante, eliminador de impurezas, sellante, anticorrosivo y 
anti desgaste y transmisor de energía. 
 
 Los aceites lubricantes se clasifican por su uso, escribe 6 clasificaciones  
         de los mismos: 
 
Lubricar, ahorrar energía, refrigeración, eliminación de impurezas, 
anticorrosivo y anti desgaste, transmisor de energía y sellante. 
 
 ¿Qué significa EP en las grasas?  
 
EP significa extrema presión esto quiere decir que la grasa contiene 
compuestos de azufre, cloro o fósforo. 
 
 ¿Explique que son los lubricantes de grado alimenticio?  
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Los lubricantes de grado alimenticio son aquellos que se utilizan a nivel 
industrial y cuyo contacto ocasional con el producto no pone en riesgo la 
inocuidad del producto. 
 
 ¿Qué información tienen las hojas de seguridad de los lubricantes? 
 
La información que tienen las hojas de seguridad es en donde deben de 
ser utilizados los lubricantes y como usarlos de una manera correcta. 
 




 ¿Cómo se clasifican las grasas según su consistencia?  
 
Liquidas, semilíquidas y sólidas. 
 
 Escribe brevemente como se mide la consistencia de una grasa: 
 
La consistencia de las grasas se mide con un aparato llamado 
penetrómetro. 
 
 ¿Cuáles son los factores que afectan la viscosidad de un aceite?  
 
Temperatura – peso molecular – medio ambiente – condiciones de trabajo. 
 




Jabón de calcio, jabón de litio, jabón de sodio, complejo de calcio y 
complejo de litio. 
 
 ¿Cuáles son los factores que se deben tomar en cuenta para la selección 
de un aceite?  
 
o Consultar en el catálogo del fabricante del equipo, las 
 recomendaciones del aceite a utilizar.  
 
o Selección del grado ISO del aceite requerido a la temperatura de 
operación en el equipo. 3- Selección del aceite industrial, de la misma 
marca que los lubricantes que se están utilizando En la empresa y su 
aplicación en el equipo.  
 
 Explique que son los aditivos en los lubricantes: 
 
Los aditivos de extrema presión y anti desgastes presentes en algunos 
aceites lubricantes Operan mediante la formación de compuestos con la 
superficie que va a ser lubricada.  
 
 Escribe tres factores que afectan el buen desempeño de los lubricantes: 
 
Ambientes húmedos, cambios de temperatura drásticos y mala aplicación 
de los lubricantes. 
 
 Escribe tres métodos de aplicación de los lubricantes: 
 




 Explique que es el punto de goteo de una grasa: 
 
Se llama punto de goteo a la temperatura a la cual una grasa pasa de 
estado semisólido a líquido. Este cambio de estado puede ser brusco o 
paulatino, considerándose el punto de goteo como el final del proceso.  
 
 Enumere los factores que pueden alterar las características de los  
lubricantes.  
 
Falta de capacitación al operador, uso de otro lubricante y exceso de 
lubricante en la máquina. 
 
 Enumere tres ventajas que se obtienen al realizar una lubricación  
adecuada.  
 
Mayor durabilidad de la máquina, ahorrar energía y eliminación de 
impurezas. 
 
 ¿Que información se encuentra en las especificaciones técnicas de un  
lubricante? 
 
Índice de viscosidad, fluidez a baja temperatura, fluidez a alta temperatura, 
volatilidad, propiedades fisicoquímicas y condiciones de trabajo. 
 
 Escriba cinco nombres de marcas de lubricantes.  
 
Vesta, purity fg2 synthetic, tellus s2, omala s2g220, petro y kluberpaste. 
 
 Enumere 10 elementos o máquinas que requiere de lubricación.  
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Bombas, dosificadores, chumaceras, inyectores, reguladores, cables de 
acero, distribuidores, motores, engranes, cajas, correas, unidades hidráulicas, 
transmisiones, sistemas de frenos, equipos de máquinas herramientas. 
 
 Explique que es un programa de lubricación.  
 
El programa de lubricación consiste en dar un manteamiento a una 
maquina (lubricarla) de acuerdo a las especificaciones de la máquina. 
 
 Quién define el tipo de lubricante a utilizar en las máquinas.  
 
El lubricante a utilizar en las maquinas es especificado por el proveedor de 
la maquinaria. 
 
 ¿Cuáles son los signos de deterioro de la grasa? 
Las grasas pueden presentar deterioro de una o varias formas: 
o  Excesiva separación del aceite. 
o  Cierto sangrado es normal y necesario (véase el tópico técnico    
   características de liberación del aceite de la grasa). 
o Un cambio significativo (> 25 por ciento) en la consistencia de la 
grasa medido mediante el procedimiento de penetración trabajada o 
no trabajada. La consistencia de la grasa afecta su facilidad de 
aplicación, el desempeño en condiciones de baja temperatura y la 
capacidad para permanecer en su sitio, todas características 
fundamentales para garantizar una adecuada lubricación de la 
grasa. En términos técnicos, la consistencia de la grasa se clasifica 
según su valor en grado NLGI, desde NLGI 000 (semifluida) a NLGI 
6 (bloque, muy firme). 
o  Cambio significativo en el color u olor. 
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o  Cambio notable en la textura. 
 
 ¿Qué es la vida útil en almacenamiento? 
 
La vida útil en almacenamiento representa el período durante el cual un 
producto almacenado, como los aceites de lubricación y las grasas, puede 
continuar en uso sin verificaciones de control de calidad para comprobar los 
atributos de desempeño. 
 
 ¿Qué es el sangrado estático del aceite? 
 
Si alguna vez abrió un recipiente de grasa y encontró un charco de aceite 
libre, seguramente se debe haber preguntado si la grasa seguía siendo apta 
para su uso. El fenómeno descrito se denomina sangrado estático del aceite. Es 
preciso repasar a detalle las nociones básicas de las grasas para comprender 
que este es un fenómeno inherente a las grasas. 
 
 ¿Cuál es la diferencia entre vida útil en almacenamiento y vida útil en  
servicio del lubricante? 
Existe una diferencia fundamental entre la vida útil de un producto en 
almacenamiento y la vida útil del producto en servicio.  
 
Durante el almacenamiento, el producto embalado suele permanecer 
inmóvil durante períodos prolongados y puede estar expuesto a variaciones 
cíclicas de temperatura y otras condiciones ambientales, como vibración, que 
pueden afectar los componentes de la formulación o permitir el ingreso de 
contaminantes del ambiente. Todo esto puede afectar las características de 
desempeño del producto. Sin embargo, cuando el lubricante está en servicio, 
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está expuesto a las condiciones dinámicas del sistema lubricado (por ejemplo, 
circulación, salpicado, inflado, entre otros). 
 
Una vez puesto en servicio, la idoneidad de un producto para su uso continuo 
pasa a ser una función de otros factores. 
 
 ¿Cómo debo manipular los lubricantes? 
 
Si no son manipulados y almacenados correctamente, los aceites lubricantes y 
las grasas pueden deteriorarse o contaminarse. Puede encontrar las 
recomendaciones detalladas para el almacenamiento en interiores, exteriores y 
a granel aquí. 
 
 Escriba cuatro finalidades del sistema de lubricación: 
 
o Mantiene circulando a presión el aceite lubricante. 
o Reduce el desgaste de las piezas. 
o Ayuda al sistema de refrigeración. 
o Evita la fricción, que provoca el aumento del tamaño de las piezas  
y por consiguiente evita que se traben.  






 ¿Qué entiende por viscosidad del aceite? 
 
Viscosidad, es la resistencia a fluir. 
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 Mencione los tipos de lubricación. 
o A presión. 
o Por salpicado. 
 
4.6. Costos de la propuesta de capacitación 
 
Considerando que en planta labora un total de 28 colaboradores, entre 
ellos 19 mecánicos, 06 electricistas, 03 calderistas y 01 lubricador, así; el costo 
de la propuesta de capacitación queda desglosado de la siguiente manera: 
 
Costo promedio de hora normal por persona: Q18,64 (*) 
Costo promedio de hora extra por persona = Q18,64 x 1,5 = Q27,96. 
Cantidad de personas a capacitar: 28. 
Tiempo de capacitación por persona: 3 horas. 
(Tiempo de capacitación por persona) x (cantidad de personas a capacitar) x 
(costo promedio hora extra por persona)= costo total de horas extras por 
concepto de capacitación a personal. 
(3 horas) x (28 personas) x (Q27,96/hora x persona) = Q2 348,64 
Material impreso para capacitación: 13 páginas a Q0,20/pagina Q2,60 
Costo por material impreso por persona x total personas = Q2,60 x 28 = Q72,80 
Costo total: Q2 348,64 + Q72.80 = Q2 421.44 
 







































1. La ruta de lubricación que se ha manejado en planta ha quedado 
desactualizada por la adquisición de nueva maquinaria y equipos 
productivos. 
 
2. La diversidad de lubricantes que actualmente se utilizan implica un 
conocimiento amplio por parte del lubricador y el personal de 
mantenimiento, respecto de este tema. 
 
3. En lo referente a la existencia de lubricantes, hay ocasiones en las que 
por falta de abastecimiento, se debe sustituir por un lubricante similar, 
con las consecuentes desventajas que esto representa a la larga como lo 
es el desgaste prematuro de componentes mecánicos. 
 
4. El cumplimiento actual de la ruta de lubricación no ha sido en su totalidad, 
debido a la falta de lubricantes de manera oportuna. 
 
5. El recambio de piezas por desgaste prematuro se ha dado en parte por el  
uso de lubricante inadecuado o una frecuencia muy prolongada en el 
recambio de este. 
 
6. Se definió el costo de lubricantes empleados en planta durante el último 
año, así como la frecuencia en uso de cada tipo de lubricante, entre los 




7. La actualización de la ruta de lubricación constituye una herramienta útil 
para el desarrollo de las labores del lubricador y del mantenimiento 
preventivo en planta. 
 
8. Respecto del plan de ahorro del agua en los procesos de aseo de 






























1. Implementar la nueva ruta de lubricación, con esto se logrará una mejora 
sustancial en los equipos productivos, prolongando la vida útil de los 
componentes mecánicos. 
 
2. Capacitar tanto al lubricador como  al  personal  de  mantenimiento,  en 
cuanto a los tipos de lubricantes para cada equipo y sus posibles 
equivalentes, tanto en bodega como en el mercado. 
 
3. Velar porque se mantenga  en  stock  los lubricantes más empleados en 
planta, planificando los períodos de solicitud de estos, a fin de garantizar 
existencia de estos, conforme a la rotación que presentan en el sistema 
SAP. 
 
4. Cumplir a cabalidad con la ruta de lubricación de los equipos, constituye 
una práctica fundamental dentro del mantenimiento preventivo. 
 
5. Verificar el motivo por el cual existen lubricantes sin rotación en el último 
año, a fin de requerirlos y emplearlos en los equipos que lo necesiten o 
sustituirlos por lubricantes equivalentes, conforme a la oferta de mercado 
de lubricantes. 
 
6. Verificar las condiciones actuales respecto del uso de agua en planta, 





7. Evaluar la mezcla de agua y vapor para el calentamiento del agua, y 
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Chiclera número 1 Reductor de alta Trimestral Anual Aceite omala 220
Chiclera número 1 Reductor de baja Trimestral Anual Aceite omala 220
Chiclera número 1 Amortiguador de torque Trimestral Anual Aceite tellus 46
Chiclera número 1 Sistema hidráulico Trimestral Anual Aceite tellus 46
Chiclera número 1 Puntos de engrase ( graseras) Semanal Grasa ep2
Pulverizadora de azúcar Reductor del  sin fin que saca el azúcar Trimestral Anual Omala 220
Pulverizadora de azúcar Puntos de lubricación (graseras) Semanal Alvania ep2 
Pulverizadora de azúcar Caja reductora de la tolva de alimentación Semanal Alvania ep2 
Pulverizadora de azúcar Caja reductora Trimestral Anual Omala 220
Tanque de dilución de jarabe refino Reductor Trimestral Anual Aceite omala 100
Tanque de dilución de jarabe refino Graseras del eje Bimestral Grasa alvania ep2
Tanque de dilución de jarabe estándar Reductor Trimestral Anual Aceite omala 100
Tanque de dilución de jarabe estándar Graseras del eje Bimestral Grasa alvania ep2
Cocinadora Contínua Reductor bomba de jarabe Cuatrimestral Cuatrimestral Aceite omala 220
Cocinadora Contínua Reductor de impeler bomba de jarabe Cuatrimestral Cuatrimestral Aceite omala 460
Cocinadora Contínua Amortiguador Cuatrimestral Cuatrimestral Aceite tellus 46
Cocinadora Contínua Tren giratorio (cadena trinquetera) Bimestral Grasa oks 450
Tanque sirope (pulmón) Reductor Trimestral Anual Aceite omala  220
Tanque sirope (pulmón) Graseras del eje Bimestral Grasa alvania ep2
Mezcladoras esencias Caja de engranajes Trimestral Anual
Purity food grade fluid
220
Mezcladoras esencias Base brazos elevadores olla Semanal Grasa ep2
Mezcladoras esencias Reductor giro de brazos mezcladores Mensual Aceite omala 220
Elevador de olla Engrase corona y sinfín (reductor) (bianual) Semestral
Purity fg 00 u omala
460
Elevador de olla
Puntos de engrase de la tuerca y de la base del
elevador
Mensual Grasa alvania r3
Amasadora Puntos de engrase Mensual Grasa alvania r3




Extrusor Reductores   (2) Semestral Anual Aceite omala 460
Extrusor Carter de engranajes Semestral Anual Aceite omala 460
Abastonadores Cadena Mensual Aceite omala 150















Abastonadores Husillo de  elevación Mensual H Shell grease s.3655
Abastonadores Caja reductora motorreductor (cambiar cada dos años) Mensual
Cada dos
años
Aceite shell omala 150
Egalizador Engranes de discos de entrada Mensual
Alvania ep2 ó grasa
purity fg 02
Egalizador Rodamientos de discos de entrada Trimestral
Alvania ep2 ó grasa
purity fg 02
Egalizador Engranes y ejes de tracción de egalizadores Mensual
Alvania EP2 ó grasa
Purity FG 02
Egalizador Rodamientos de discos egalizadores Semanal
Chevron fm2 ó grasa
purity fg 02 
Egalizador Polea tensor de faja de tracción Semanal
Alvania ep2 ó grasa
purity fg 02
Egalizador Puntos de lubricación de discos de entrada Semanal
Chevron fm2 ó grasa
purity fg 02 
Egalizador Motorreductor (caja reductora) (cambio cada dos años) Bimensual
Cada dos
años
Aceite shell omala 150
Troquel de bombones
Ejes de copas, ejes de guía de inserción del palillo y
los bujes de los ejes de las copas 
Diario Aceite fg 32
Troquel de bombones Leva de presión superior Diario Aceite fg 32
Troquel de bombones Sistema de resorte de presión Mensual Grasa tipo fg 02
Troquel de bombones Motorreductor principal (cambio aceite cada 3 años) Trimestral
Cada tres
años
Shell omala 150 
Troquel de bombones Copas formadoras de bombón Diario Grasa alvania r3
Troquel de bombones Cadena de transmisión Mensual Grasa alvania r2
Troquel de bombones
Set de dientes de casquillo de troquel en producción
(engranaje principal)
Semanal Grasa alvania r3
Troquel de bombones Bujes de chumacera de huso (eje principal de troquel) Diario Grasa alvania r2
Troqueladora de dulces duros Dispositivo de engrase Diario
Total nevastane ht/aw2
ó grasa fg 00
Troqueladora de dulces duros Puntos de lubricación (graseras) Semanal Alvania ep2 
Troqueladora de paletas tipo 1
Grupo de boquillas de engrasado del lado de
alimentación de la máquina
Semanal
Grasa de alto
rendimiento molikote ó 
Troqueladora de paletas tipo 1




rendimiento molikote ó 
Troqueladora de paletas tipo 1




rendimiento molikote ó 
Troqueladora de paletas tipo 1 Sellos e interior del molde Diario
Grasa de alto
rendimiento molikote ó 
Troqueladora de paletas tipo 1 Curva de presión Diario
Grasa de alto
rendimiento molikote ó 
Troqueladora de paletas tipo 2 Eje grupos bobinas Mensual Grasa ep1
Troqueladora de paletas tipo 2 Soportes rueda de transferencia Mensual Grasa ep1
Troqueladora de paletas tipo 2 Engranaje grupos de soldadura y de corte Quincenal Grasa ep1
Troqueladora de paletas tipo 2 Cadena interna Quincenal Grasa ep1
Troqueladora de paletas tipo 2 Cadena de transporte de caramelos Semanal Grasa ep1
Elevadores de producto hacia túneles
de enfriamiento de bombones
Chumaceras de rodos superiores e inferiores Semanal Alvania ep2
Elevadores de producto hacia túneles
de enfriamiento de bombones




(cambio cada 3 años)
Túneles de enfriamiento de
bombones





Túneles de enfriamiento de
bombones




















Túneles de enfriamiento de
bombones
Motorreductor de velocidad (accionamiento de banda) Trimestral Anual
Shell omala 220 (cambio
cada año)
Túneles de enfriamiento de dulces
duros
Cadenas de transmisión Mensual Grasa ep2
Túneles de enfriamiento de dulces
duros
Chumaceras de bandas transportadoras Mensual Grasa ep2
Túneles de enfriamiento de dulces
duros
Motorreductor de tracción principal 1,2 y 3/




Shell omala 220 
Túneles de enfriamiento de paletas
(abiertos)
Chumaceras de bandas transportadoras Mensual Grasa ep2
Túneles de enfriamiento de paletas
(abiertos)
Motorreductor de velocidad (accionamiento de banda) Trimestral
Cada dos
años
Shell omala 220 (cambio
cada dos años)
Túneles de enfriamiento de paletas
(cerrados)
Motorreductores de tracción bandas plásticas Trimestral
Cada dos
años
Shell omala 220 (cambio
cada dos años)
Envolvedoras de dulces duros doble
moño tipo 1
Cabezote de envoltura Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Túneles de enfriamiento de paletas
(cerrados)
Puntos de lubricación de chumaceras bandas para
bombón
Mensual Grasa ep2
Túneles de enfriamiento de paletas
(cerrados)
Chumaceras de transportador de salida Semanal Alvania ep2
Túneles de enfriamiento de paletas
(cerrados)
Chumacera de ejes de bandas plásticas Mensual Grasa ep2
Envolvedora bombón tipo 1 Carter principal Bimestral
Shell omala 220
(bimensual)
Envolvedora bombón tipo 1 Puntos de engrase del cabezote de envoltura Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedora bombón tipo 1 Cadena transportadora y sus sprocket Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedora bombón tipo 1 Acople ensamble de mesa de papel Mensual
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedora bombón tipo 1 Carter de transmisión del volante Semestral Shell omala 220 
Envolvedora bombón tipo 1 Motorreductores Anual Shell omala 220 
Envolvedora bombón tipo 2 Accionamiento del recipiente de clasificación Semanal
Kluber pasta uh1 84-201 o
grasa (o su equivalente
existente, grasa purity fg2
synthetic)
Envolvedora bombón tipo 2 Enrolladores del lado del palo la cabeza Mensual
Kluber pasta uh1 84-201 o
grasa (o su equivalente
existente, grasa purity fg2
synthetic)
Envolvedora bombón tipo 2 Leva del lado del palo de la cabeza envolvedora Mensual
Kluber pasta uh1 84-201 o
grasa (o su equivalente
existente, grasa purity fg2
synthetic)
Envolvedora bombón tipo 2 Leva del lado de la cabeza envolvedora Mensual
Kluber pasta uh1 84-201 o
grasa (o su equivalente
existente, grasa purity fg2
synthetic)
Envolvedora bombón tipo 2 Leva de primera rueda de transferencia Semanal
Kluber pasta uh1 84-201 o
grasa (o su equivalente
existente, grasa purity fg2
synthetic)
Envolvedora bombón tipo 2 Leva de unidad de plegado Semanal
Kluber pasta uh1 84-201 o
grasa (o su equivalente 
Envolvedora bombón tipo 2 Motorreductores Anual Shell omala 220 
Envolvedoras de dulces duros doble
moño tipo 1
Cabezote de envoltura Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Kluber pasta uh1 84-201 o
grasa (o su equivalente
existente, grasa purity fg2
synthetic)
Envolvedora bombón tipo 2 Leva de segunda rueda de transferencia Semanal
Túneles de enfriamiento de paletas
(cerrados)






















Envolvedoras de dulces duros doble
moño tipo 1
Carter de retorcedores Mensual Aceite 15w40
Envolvedoras de dulces duros doble
moño tipo 1
Carter de elevador Mensual Aceite 15w40
Envolvedoras de dulces duros doble
moño tipo 1
Reductor del plato alimentador Anual Shell omala 220 
Envolvedoras de dulces duros doble
moño tipo 1
Reductor del cepillo acomodador Anual Shell omala 220 
Envolvedoras de dulces duros doble
moño tipo 2
Carter de retorcedores Mensual Aceite 15w40
Envolvedoras de dulces duros doble
moño tipo 2
Carter de elevador Mensual Aceite 15w40
Envolvedoras de dulces duros doble
moño tipo 2
Reductor del plato acomodador Anual Shell omala 220 
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 1
Rodillos longitudinales Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 1
Mordazas transversales de soldadura y corte Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 1
Elementos movibles de la maquina Semanal Grasa ep2
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 1
Reductor del plato alimentador/esparcidor Anual Shell omala 220 
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 2
Rodillos longitudinales Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 2
Mordazas transversales de soldadura y corte Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 2
Elementos movibles de la maquina Mensual Grasa ep2
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 2
Reductor del plato alimentador/esparcidor Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 3
Rodillos longitudinales Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 3
Mordazas transversales de soldadura y corte Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 3
Tracción de rodillos de corte Mensual Grasa ep2
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 3
Cadena de empujadores Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 3
Motorreductor principal Anual Shell omala 220 
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 4
Chumaceras de cabezal de corte Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 4
Engranes del cabezal de corte Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 4
Cadena de empujadores Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 4
Chumaceras de discos selladores Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 4
Engranes de discos selladores Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 4
Engranes cónicos de discos selladores Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 4
Motorreductor principal Anual Shell omala 220 
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 5
Chumaceras de cabezal de corte Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 5
Engranes del cabezal de corte Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 5
Chumaceras de discos selladores Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 5
Engranes de discos selladores Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 5
Cadena de empujadores Semanal


















Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 5
Engranes cónicos de discos selladores Semanal
Grasa chevron fm2 o grasa
fg 2 (petrocanadá)
Envolvedoras de dulces duros flujo
contínuo de envoltura tipo 5
Motorreductor principal Anual Shell omala 220 
Envasadoras Pulverizador de aceite Semanal Tellus 22
Envasadoras Todos los puntos de ajuste (graseras) Semanal Grasa ep2
Envasadoras Engranaje dosificador Omala 150




Envasadoras Cadena (4) del eje transversal Mensual Grasa ep2
Envasadoras
Cadenas (5) de accionamiento de la carcasa de la
mordaza
Mensual Grasa ep2
Envasadoras Árbol de la rueda de cadena Mensual Grasa ep2
Envasadoras Barras de guiado de mordaza Mensual Grasa ep2
Cocinas Revisar los niveles de aceite de los reductores Mensual Anual Omala 220 o fg 220
Cocinas Lubricar chumaceras Mensual Chevron fm2 o purity fg02
Cocinas Revisar niveles de aceite de los reductores Mensual Anual Omala 220 o fg 220
Cocinas Revisar nivel de aceite de motorreductores Mensual Anual Omala 220 o fg 220
Cocinas Engrasar rodamientos de reductores de agitador Mensual Chevron fm2 o purity fg02
Cocinas Cambiar aceite a los motorreductores Semestral Omala 220 o fg 220
Cocinas
Cambiar aceite a las cajas reductoras de las bombas y 
reductores de tanques de jarabe
Semestral Omala 220 o fg 220
Ollas de enfriamiento de producto
cocinado
Revisar los niveles de aceite de los reductores Mensual Anual Omala 220 o fg 220
Ollas de enfriamiento de producto
cocinado
Lubricar chumaceras Mensual Chevron fm2 o purity fg02
Ollas de enfriamiento de producto
cocinado
Revisar niveles de aceite de los reductores Trimestral Omala 220 o fg 220
Ollas de enfriamiento de producto
cocinado
Revisar nivel de aceite de motorreductores Trimestral Omala 220 o fg 220
Ollas de enfriamiento de producto
cocinado
Engrasar rodamientos de reductores de agitador Trimestral Chevron fm2 o purity fg02
Ollas de enfriamiento de producto
cocinado
Cambiar aceite a los motorreductores Semestral Omala 220 o fg 220
Ollas de enfriamiento de producto
cocinado
Cambiar aceite a las cajas reductoras de las bombas y 
reductores de tanques de jarabe
Semestral Omala 220 o fg 220
Inyectora de producto Lubricar cadena de transmisión de boquillas Semanal Chevron fm2 o purity fg02
Inyectora de producto
Lubricar las chumaceras en banda transportadora de
producto
Semanal Chevron fm2 o purity fg02
Inyectora de producto
Lubricar las cadenas de transmisión de rodillos
limpiadores de almidón
Semanal Chevron fm2 o purity fg02
Inyectora de producto Verificar el nivel de aceite de los motorreductores Quincenal Omala 220 o fg 220
Inyectora de producto Lubricar las cadenas de transmisión Semanal Chevron fm2 o purity fg02
Elevador de producto cortado Verificar el nivel de aceite del motorreductor Trimestral
Cada dos
años
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Inyectora de producto Cambiar aceite a las cajas reductoras Semestral
Cada dos
años
Omala 220 o fg 220 cada
dos años
Guillotina de corte de producto Engrasar el sistema de corte Semanal Chevron fm2 o purity fg02
Guillotina de corte de producto Verificar el nivel de aceite del motorreductor Quincenal
Cada dos
años
Omala 220 o fg 220 cada
dos años
Elevador de producto cortado
Lubricar las chumaceras en banda transportadora de
producto
Semanal Chevron fm2 o purity fg02
Área de tamizado y curado Verificar el nivel de aceite del motorreductor Trimestral
Cada dos
años
Omala 220 o fg 220 cada
dos años
Envolvedora de producto tipo 1 y 2 Lubricar chumaceras de cabezal de corte Semanal Chevron fm2 o purity fg02
Envolvedora de producto tipo 1 y 2 Lubricar engranes del cabezal de corte Semanal Chevron fm2 o purity fg02
Envolvedora de producto tipo 1 y 2 Lubricar cadena de empujadores Semanal Chevron fm2 o purity fg02
Envolvedora de producto tipo 1 y 2 Lubricar chumaceras de discos selladores Semanal Chevron fm2 o purity fg02
Envolvedora de producto tipo 1 y 2 Lubricar engranes de discos selladores Semanal Chevron fm2 o purity fg02
Envolvedora de producto tipo 1 y 2 Lubricar engranes cónicos de discos selladores Semanal Chevron fm2 o purity fg02
Envolvedora de producto tipo 1 y 2 Motorreductor principal Semestral Anual Omala 220 o fg 220 anual
Área de envasado
Envasadora Motorreductor principal Anual Shell omala 220 
Bombo tamiz
Lubricar las chumaceras en banda transportadora de
producto
Semanal Chevron fm2 o purity fg02
Bombo tamiz Verificar el nivel de aceite del motorreductor Semestral
Cada dos
años
Omala 220 o fg 220 cada
dos años
Envasadora Lubricar los engranajes de transmisión Mensual Chevron fm2 o purity fg02
Envasadora
Lubricar los cojinetes de aguja de correas de arrastre
de bobina
Semanal
Kluber pasta uh1 84-201 o
grasa purity fg2 synthetic
Envasadora Lubricar los cardanes de correas de arrastre de bobina Mensual Chevron fm2 o purity fg02
Envolvedora tipo 1 Todos los puntos de ajuste Mensual Chevron fm2 o purity fg02
Envolvedora tipo 1 Barras de guiado de mordaza Mensual Chevron fm2 o purity fg02
Elevador de polvo tipo 1 tornillo sin fin Graseras Semanal Chevron fm2 o purity fg02
Envolvedora tipo 1 y elevador de polvo Motorreductores Trimestral
Cada dos
años
Omala 220 o fg 220 cada
dos años
Envolvedora tipo 1 Todos los puntos de ajuste Mensual Chevron fm2 o purity fg02
Envolvedora tipo 1 Estación de graseras Semanal
Kluber pasta uh1 84-201 o
grasa purity fg2 synthetic
Envolvedora tipo 1 Motorreductores Trimestral
Cada dos
años
Omala 220 o fg 220 cada
dos años
Envasadora Motorreductor principal Anual Shell omala 220 
Mezcladora de polvos Puntos de engrase (chumaceras y rodamientos) Semanal
Kluber pasta uh1 84-201 o
grasa purity fg2 synthetic
Mezcladora de polvos Motorreductores Trimestral
Cada dos
años
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Continuación del anexo 1. 
 
Fuente: planta Capsa/Colombina 
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